PRODUCAO
EM FOCO



Editora Poisson

Gestao da Producao em Foco
Volume 32

12 Edicao

Belo Horizonte
Poisson
2019



Editor Chefe: Dr. Darly Fernando Andrade

Conselho Editorial

Dr. Antonio Artur de Souza — Universidade Federal de Minas Gerais

Ms. Davilson Eduardo Andrade

Dr. José Eduardo Ferreira Lopes — Universidade Federal de Uberlandia

Dr. Otaviano Francisco Neves — Pontificia Universidade Catolica de Minas Gerais
Dr. Luiz Claudio de Lima — Universidade FUMEC

Dr. Nelson Ferreira Filho — Faculdades Kennedy

Ms. Valdiney Alves de Oliveira — Universidade Federal de Uberlandia

Dados Internacionais de Catalogacdo na Publicacao (CIP)

G393

Gestdo da Producdo em Foco - Volume 32/

Organizagdo Editora Poisson - Belo
Horizonte - MG: Poisson, 2019
249p

Formato: PDF
ISBN: 978-85-7042-043-5
DOI: 10.5935/978-85-7042-043-5

Modo de acesso: World Wide Web
Inclui bibliografia

1. Gestdo 2. Produgdo. 3. I. Titulo

CDD-658

O contetdo dos artigos e seus dados em sua forma, correcéo e confiabilidade sdo de

responsabilidade exclusiva dos seus respectivos autores.

Baixe outros titulos gratuitamente em www.poisson.com.br
contato@poisson.com.br



http://www.poisson.com.br/
mailto:contato@poisson.com.br

Capitulo 1: Ergonomia aplicada — Controle remoto para portadores da Sindrome de

Bernardo José Lima Gomes, Jessica Moreira Ribeiro, Jullyane Brand&do Gongalves, Lorena dos
Santos Camara Baptista

Capitulo 2: Analise da ergonomia na construc¢éao civil no municipio de Malhada —
Bania ..o 15

Kelly Jamilly Barbosa da Silva, Gilmar Emanoel Silva de Oliveira

Capitulo 3: Analise ergondmica do setor de producdo em uma confeccéo de
camisaria situada no interior da Zona da Mata Mineira ................cccccoeeeiiiienn, 31

Josiane Aparecida Cardoso de Souza, Priscila Franca Gonzaga Carneiro, Jessé Carneiro Santos,
Mauro Lucio Mazini Filho

Capitulo 4: Analise ergondmica em uma empresa do setor téxtil........................ 40

Jodo Pedro Borges Serrano, lvana Salvagni Rotta

Capitulo 5: Aplicacdo do método OWAS para analises posturais — Um estudo de
caso em uma empresa de distribuicdo de gas natural...........ccccccviiiiiiiiiiiiiiinn, 51

Welington José Gomes Pereira, Cristiane Goncgalves Ribas, Simone Cristina Pires Domingos, Edson
Cit Junior, Daiane Paz da Silva, Haysa Camila Boguchevski

Capitulo 6: Situacao de saude e seguranca do trabalho no mercado publico de
carne de CaruarU-PE ... ... ... 61

Bruno Lima Santiago Climaco, Ingridy Lavinia Queiroz de Oliveira, Antonio Rom&o Alves da Silva
Filho, Winicius Antonio Souza Silva, Gilson Lima da Silva

Capitulo 7: Estudo do nivel de aplicagao do PCMAT nas obras de edificacdes de
JO&0 Pessoa - Modelagem de PeSOUISA .......ooooioiiiiiieieeiee e 71

Maria do Socorro Marcia Lopes Souto, Maria Bernadete Fernandes Vieira de Melo, Yesus Parvati
Andrade Sousa, Ana Carolina Barbosa Chaves de Queiroz, José Edimilson Paiva de Vasconcelos
Junior

Capitulo 8: Estudo das condi¢des laborais em uma marcenaria de pequeno porte
localizada na cidade de Jodo Pessoa —PB ... 78

Erica Cristina Brito Fernandes Pessoa, Eduardo Braga Costa Santos, Denise Dantas Muniz, Ana
Helena Mousinho Caldas



Capitulo 9: Avaliacao do impacto dos acidentes de trabalho nos cofres publicos
utilizando o conceito de elasticidade ... 89

Thayanini Magalh&es dos Santos, Yago Coimbra Vigand, Maria Sonaly Menezes de Souza, Daiane
Rodrigues dos Santos

Capitulo 10: Analise Confirmatéria do Inventario de Motivacéo e Significado do
TrabalnO ... 98

Rosemeire C. Navajas, Eric David Cohen

Capitulo 11: Proposta de implantacéo de projetos de melhorias industriais utilizando
a filosofia Seis Sigma com uso da ferramenta DMAIC numa indUstria do polo
industrial de Manaus - PIM ... 108

Ghislaine Raposo Bacelar, Raimundo Nonato Alves da Silva, Delmar Léda Ataide

Capitulo 12: Utilizac&o da ferramenta FMEA para melhoria da qualidade e
confiabilidade na dispensacéo e entrega de suprimentos em uma farmacia
NOSPITAIAN ... 117

Edcley da Silva Lobo, Lydianne Oliveira de Santana, Alessandra Alves Brito, Jaqueline Dias Altidis,
Ana Cristina Ribeiro Veloso

Capitulo 13: Analise das causas de uma anomalia no processo de fermentagdo em
UM INAUSTIIA CEIVEJEITA ..o 127

Jodo Marcos Luz, Nayara Cardoso de Medeiros, Renata de Oliveira Mota, Adriana da Silva Simdes

Capitulo 14: Impactos da implantacdo da norma IATF 16949:2016 em substituicao
da ISO/TS 16949:2009 em uma industria metalurgica: Um estudo de caso........ 140

Bruno Aparecido de Moraes, Bianco Gallazzi da Silva Leite

Capitulo15: Analise dos procedimentos para certificacdo de uma industria de
colchdes de espuma de poliuretano: Um estudo de caso ...........ccoveeveeiiieeeen, 150

laly Cordeiro de Sousa, Ivanildo Fernandes Araujo

Capitulo 16: Explorando padrées e normas associados ao RAMI 4.0: Um estudo
AESCIIIVO e e 161

Erick Douglas de Lima, Ewerton Gusthavo Gorski, Eduardo de Freitas Rocha Loures, Fernando
Deschamps



Capitulo 17: Os beneficios da aplicacdo da metodologia 5S na reducéao e
organizacao de arquivos eletrénicos: Uma pesquisa-acdo em empresa do setor
SUCTOAICOOIEITO. ..v i e 171

Vanessa Lima Durées, lvan Correr, Lucas Scavariello Franciscato, Maycon Santana da Silva, Bruno
Conservani

Capitulo 18: Diretrizes para melhorias de atendimento em uma unidade de saude:
Uma aplicagéo da teoria das restrigdes em um hospital municipal.................... 181

Rafaela Francisca Moreira, Ana Carla Pereira da Silva, Rafaela Francisca Moreira Barbosa

Capitulo 19: Analise do nivel de servico em uma processadora de miudos do
SUAESTE GOIANO ... 190

Pedro Henrique Borges Xavier, Gabriela Afonso Borges Vieira -, Gabriela Constantino Fenili, Naiara
Faiad Sebba Calife

Capitulo 20: Avaliacao da qualidade percebida em servicos educacionais:
aplicacdo do modelo HEAPERF em uma instituicdo de ensino superior. ............ 199

Heverton Rodrigo Goncgalves de Souza, Luis Felipe Pinheiro Vital, Nabyael Reginaldo de
Barros, Viviane Ferréao Pereira, Marcus Augusto Vasconcelos Aradjo

Capitulo 21: Analise da Satisfacédo de Clientes em um Supermercado............... 215

Flavia Aparecida Ribeiro, Alenson Kenedy Kuki, Bruna Elizabeth Adamowicz da Luz

Capitulo 22: Estudo sobre implementacao da mentalidade enxuta a partir da
metodologia FIFO e Kanban para melhoria do processo produtivo de empresas
prestadoras de servico — Uma revisao bibliografica............cccccccocciiiiiiiinnnnn, 225

Thais Campos Cirilo da Silva, Michelle Merlino Lins Campos Ramos

AU O O S e e 235



Capitulo 1

Resumo: Os beneficios trazidos pelos avancos tecnolégicos, impactam diretamente
na qualidade de vida. Entretanto, a sociedade ainda carece de solucbes para
minorias, que sdo desconsideradas no projeto ergonébmicos dos produtos. Nesse
contexto, o presente artigo tem como objetivo utilizar os conceitos da disciplina,
aprendidos em sala de aula atrelados as tecnologias existentes a fim de elaborar
um controle remoto adaptavel para pessoas com algum tipo de deficiéncia fisica.
Para isso, o trabalho foi desenvolvido com o enfoque em pessoas portadoras da
sindrome de tar, caracterizada principalmente por trombocitopenia com auséncia

bilateral de radio.



1. INTRODUGAO

Em um mundo em processo constante de
mudancas, no qual ha grandes avancos
tecnoldgicos, a educacao nao poderia estar
imune. O ensino de engenharia ¢ uma area
particularmente afetada por essas
transformacdes, nao sé pelo viés tecnoldgico,
mas também pelo fato de abrigar grande
parte do conhecimento com aplicacédo
imediata. As disciplinas de Engenharia de
Producdo, assim como das demais
Engenharias, tornam-se mais atrativas quando
ilustradas por meio de atividades praticas e
visitas  técnicas. Devido a dificuldade
encontradas no meio académico, isso nem
sempre é possivel. Contudo, quando
aplicado, os resultados encontrados superam
as expectativas.

Especificamente neste artigo, no qual alunos
de Engenharia de Producdo precisam
trabalhar em conjunto com alunos de
Engenharia Elétrica e Automacéo, esses
atributos interpessoais podem ser
desenvolvidos por meio de profundas
discussbes interdisciplinares, estimulando,
assim, a pro-atividade. A pesquisa € um
processo infinito, contextualizado e
influenciado pelas transformacoes
socioeconémicas e culturais; portanto, nao se
isenta de interesses, preconceitos e incursdes
subjetivas (MINAYO, 2013).

Ainda segundo Minayo, no caso de se
trabalhar com entrevistas, sdo apresentadas
as seguintes técnicas: sondagem de opiniao,
entrevista semiestruturada, entrevista aberta
ou em profundidade, entrevista focalizada e
projetiva. Quando se analisa esse tipo de
fonte, é preciso incorporar o contexto de sua
producado e, se possivel, complementar com
informacbées da observacado participante.
Assim, optou-se por entrelacar as aulas de
Ergonomia a um trabalho pratico e com um
caso real, o que nao é simples de ser
conseguido.

No presente artigo, buscou-se utilizar as
teorias e ferramentas oferecidas pela
Ergonomia de forma pratica, com o intuito de
tornar mais confortavel - para um publico
especifico, posteriormente discutido neste
trabalho - 0 uso de um objeto utilizado, muitas
vezes, diariamente: o controle remoto de
televisao.

Os controles remotos em geral tém como
objetivo principal dar maior comodidade e
praticidade ao homem, além de garantir

conforto, funcionalidade a distancia e
simplicidade no manuseio.

Nos dias de hoje, pode-se observar que 0s
aparelhos eletrbnicos vém quase sempre
acompanhados de um controle, embora
muitas vezes suas funcdes de manuseio nao
sejam de féacil utilizagéo (e, ainda assim, nem
sequer possuirem um manual). Apesar de o
aparelho eletrbnico ndo deixar de funcionar
pela auséncia ou erros em seu respectivo
controle, a sua presenca torna o uso do
aparelho em questdo muito mais conveniente.
Por esse motivo, o controle remoto é um
recurso indispensavel atualmente, pois €
responsavel por oferecer maior comodidade e
facilidade de comando ao usuario do objeto
eletrénico.

1.1 OBJETIVO

O presente trabalho teve como objetivo a
adaptacdo ergondémica do controle remoto
para pessoas que possuem algum tipo de
deficiéncia motora. Para a realizacao desse
estudo, como as deformidades variam muito
entre si, O grupo optou por restringir,
adaptando um controle para portadores da
Sindrome de Tar. Dessa forma, pretende-se
satisfazer as necessidades desses individuos
que possuem limitacdes motoras.

Neste relatorio, sera apresentado a Sindrome,
suas caracteristicas, assim como as razdes
pelas quais ela foi escolhida. Além disso,
serdo  discutidas as  metodologia e
ferramentas utilizadas para construcao deste
estudo, o novo design proposto para o
controle remoto, seu protétipo recomendado
pelo grupo e as propostas de solucéo.

2. A SINDROME DE TAR

A Sindrome de Tar € uma deficiéncia
caracterizada, principalmente, por
trombocitopenia com auséncia bilateral de
radio e hipoplasia plaquetaria. Isso significa
que o portador possui uma baixa quantidade
de plaguetas no sangue, as quais sao
fundamentais para sua coagulacao.

Tal disfuncdo € uma deformagcdo nos
membros superiores que pode ser notada ja
ao nascimento. A auséncia do osso do braco
(radio) faz com que, muitas vezes, as maos
surjam dos cotovelos. Também ¢é frequente
gue n&o haja formac&o dos o0ssos cubito e
umero. Ademais, a hipoplasia da cintura
escapular e deformidades nos pés sao
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usuais. Retardos mentais sé8o raros e, por
isso, generaliza-se como uma sindrome
restrita a deficiéncia fisica.

A iniciativa do grupo responsavel por este
trabalho por optar pela Sindrome de Tar se
deu devido a sua O6bvia limitacdo motora
(como pode ser observado nas Figuras 1 e 2).

O encurtamento dos bragos, ou mesmo a
auséncia deles, dificulta o uso do controle
remoto (e essa suposicdo foi posteriormente
comprovada por meio da pesquisa realizada).
Além disso, a proximidade de um dos
membros do grupo com um caso dessa
deficiéncia na familia também influenciou essa
deciséo.

Figura 1 - Crianga portadora de Tar

Fonte: Artigo “Thrombcytopenia-absent radius syndrome: a clinical genetic study”

Figura 2. Jovem com Sindrome de Tar

3. METODOLOGIA

A disciplina de Ergonomia foi apresentada ao
longo de um semestre letivo através da
Aprendizagem Baseada em Problemas (ABP).
Além disso, outras metodologias também
puderam ser aplicadas, como: atividades em
grupo, estudos individuais, pensamento
critico, situacbes que simulem a realidade e
busca pelo conhecimento. Por outro lado, é
possivel observar também caracteristicas do
método tradicional de ensino. O docente fez
uso das aulas expositivas e de um sistema de
avaliacdo escrita, composto por perguntas
relacionadas ao conteudo dessas aulas.
Levou-se em consideracdo 0s temas
discutidos durante as aulas de Ergonomia,
além de ter como principal fundamentacao
tedrica o livro Ergonomia: Projeto e Producéo,
do autor ltiro lida.

A coleta de dados para fundamentar o novo
modelo de controle remoto, pensado ndo so
para acessibilidade do publico-alvo, mas que
também pudesse ser utilizado por outros
possiveis usuarios, foi desenvolvida a partir
de um questionario (encontrado no Anexo, ao
final deste artigo), construido por meio de
uma ferramenta online  disponibilizada
gratuitamente pela Google, chamada Google
Forms, ou Formulario do Google. Essa
ferramenta € amplamente conhecida por sua
praticidade e facilidade de construcdo e
disponibilizac&o, pois toda a divulgacéo pode
ser feita por compartilhamento de link. a fim
de obter-se resultados que pudessem dar
clareza e fundamentagdo as suposicoes
feitas inicialmente. Essa ferramenta é
amplamente conhecida por sua praticidade e
facilidade de construcdo e disponibilizacéo,
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pois toda a divulgacdo pode ser feita por
compartilhamento de link.

O questionario, contendo 9 perguntas de facil
e rapido preenchimento, foi extremamente
importante para a coleta de dados do
presente estudo. A partir dele, foi possivel
fundamentar o novo modelo de controle
remoto, pensado em como melhorar a
acessibilidade, além de maior conforto para
seu publico alvo. Para isso, usou-se a rede
social Facebook e a sua ferramenta de
grupos. Assim, o questionario foi aplicado em
um grupo do Facebook que tem como
objetivo reunir pessoas com a Sindrome de
Tar. Esse contato, via Facebook, foi essencial
para atingir de forma ampla o publico alvo,
uma vez que estima-se que no Estado do Rio
de Janeiro apenas 26 pessoas sejam
portadoras. Com o total de 7 respostas, a
pesquisa contempla cerca de 27% dos
portadores.

4. RESULTADOS

No total, sete respostas obtidas foram de
faixas etarias variadas. Sendo quatro
respondentes de 25 a 30 anos, um com mais
de 30 anos, um com na faixa dos 10 a 18
anos e um na faixa dos 18 aos 25 anos, como
pode ser notado na Figura 4, localizado no
Anexo deste artigo.

A partir dos resultados obtidos com a
conclusdo da pesquisa, pudemos entao
entender alguns pontos pertinentes a
mudancas que podem ser aplicadas ao
controle remoto. As discussfes pertinentes e
seus respectivos desmembramentos
acompanhardo cada pergunta.

Podemos perceber que a adaptagcdo com
relacéo ao controle remoto usado atualmente
¢ praticamente unanime. E fato que o atual
controle é utilizado sem grandes dificuldades
pela maioria das pessoas com Sindrome de
Tar, o que nos mostra que nédo séo
necessarias mudancgas profundas no modelo
que conhecemos.

Além disso, quando perguntados que tipo de
dificuldade era encontrada, a resposta obtida
foi para alcancar as teclas.

Com relagdo ao formato, duas pessoas se
mostraram insatisfeitas, enquanto 5 afirmam
nao ter problema algum quanto ao atual
formato do controle remoto de televisdo
(Figura 6, no Anexo). Ou seja, embora n&o
sintam dificuldades para manusear o controle

(Figura 5, no Anexo), o formato poderia ser
melhor adaptado.

Quando perguntados qual o melhor formato
na opinido delas, uma das pessoas
respondeu que preferiria um controle no
formato horizontal e outra, gostaria que o
mesmo fosse quadrado.

A quantidade de botdes presente no
equipamento também ndo € um problema
para os respondentes (Figura 7, no Anexo). A
maioria afirma ndo se incomodar com 0s mais
de 15 botdes encontrados no controle,
embora, quando perguntados sobre quais
comandos seriam imprescindiveis em um
controle remoto, tenham lembrado apenas
dos botdes “liga/desliga”, “volume”, “canais”,
“setas de comando” e “mudo”.

Para concluir o questionario, foi perguntado
aos respondentes como seria o controle ideal
para eles. Apds essa pergunta, é possivel
observar que, embora nado haja dificuldade
alguma na utilizacdo dos controles para a
maioria das pessoas, todos declararam que
seu controle ideal teria caracteristicas
diferentes do que observamos no atual.

As principais respostas obtidas diziam sobre
o formato do controle, que poderia ser mais
horizontal e com teclas mais afastadas.
Apenas 2 dos respondentes declararam por
fim que ndo existe qualquer mudanca
necessaria ou ideal a ser feita no modelo de
controle gue vemos hoje em dia.

5. PROPOSTA DE SOLUGAO

A partir dos dados coletados e da analise de
dados realizada, pode-se sugerir algumas
modificagdes no atual modelo de controle.
Primeiramente, seu formato vertical dificulta
bastante o manuseio dos portadores da
Sindrome de Tar. Com isso, decidiu-se o
formato  horizontal e menor que o
convencional como a melhor forma de
redesenhar o objeto.

Dando sequéncia a proposta de solucéao,
sugerimos que as teclas sejam maiores,
simples e que precisem de confirmagao para
efetivamente mudar de canal. Além disso, é
preciso que o0 controle tenha apenas o0s
botbes mais usuais, um botdo que
disponibilize todo o menu de configuracéo,
um para aumentar e diminuir o volume, um
botéo para troca de canal, disponibilizando os
nuameros na tela para serem selecionado e
botbes os quais permitam que, através da
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configuragdo, salve 0s canais mais usados
pela pessoa, como por exemplo um botéo
que leve diretamente aos aplicativos netflix e
youtube. Ademais, mais uma facilidade
encontrada é a ndo necessidade de apontar
para O receptor para o controle funcionar.
Desse modo, o manuseio do controle seria
mais simplificado.

Por fim, projetamos o protdtipo a seguir
(Figura 3), para exemplificar todas as
mudancas propostas. Desse modo,
poderemos testar e ver a aceitacdo do
mercado frente a esse novo modelo de
controle remoto.

Figura 3. Design proposto para o controle remoto

162mm ]

Fonte: Autoria propria

6. CONCLUSAO

O trabalho foi extremamente importante para
o desenvolvimento pessoal e profissional no
grupo. A partir de exercicios reais em sala de
aula, pode-se despertar um interesse maior
pela disciplina, além de colocarmos em
pratica 0 que usaremos no mercado de
trabalho, buscando sempre inovacbes para
fazer a diferenca na sociedade.

Além disso, em sintese, o grupo pode avaliar
que as pessoas portadoras da Sindrome nao
apresentam muita dificuldade em usar o
controle remoto convencional. Entretanto,
através da analise dos dados coletados,
algumas melhorias tornam seu manuseio mais
facil. Para isso, foi montado um protétipo a fim
de facilitar o cotidiano de pessoas portadoras
da Sindrome de Tar.

Com base no modelo projetado, podemos
verificar a aceitacdo do objeto no mercado.
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ANEXO - QUESTIONARIO

Figura 4. Em que faixa de idade vocé se encontra®?

@ 0-10anos
@® 10-153anos
O 15-25 anos
57,1% @ 25-30anos
‘ @ mais de 20 anos

Fonte: Autoria propria; Pesquisa de adaptac&do do controle remoto

Figura 5. Vocé sente ou ja sentiu alguma dificuldade na utilizag&o de controles remotos de TV?

® Sim
® Nip

Fonte: Autoria propria; Pesquisa de adaptac&o do controle remoto

Figura 6. O formato do controle remoto te incomoda de alguma forma?

@® Sim
@ Nio

Fonte: Autoria propria; Pesquisa de adaptacé&o do controle remoto
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Figura 7. A quantidade de botdes no controle atual te incomoda de alguma forma®?

@ Sim
® Nio

Fonte: Autoria propria; Pesquisa de adaptac&o do controle remoto
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Capitulo 2

Resumo: A industria da construgcéo civil é extremamente importante para a
economia nacional e regional, caracterizando-se por ofertar um numero significante
de empregos, em grande maioria sem exigéncia de grau de escolaridade. E um
segmento com grandes ocorréncias de acidente de trabalho, justificados por
fatores como, a falta de infraestrutura, descuido da seguranca nos canteiros, a
intensificacdo da forca de trabalho, o trabalho informal e as méas posturas que sé&o
quase inevitaveis devido a demanda e a forma de organizacéo do trabalho. Diante
deste contexto, pese embora a importancia desta atividade na economia, a elevada
ocorréncia de acidentes e doencas que as estatisticas evidenciam remete em
fatores perturbadores que demonstram que ainda ha muito a se fazer para melhorar
a seguranca deste ramo da industria. A analise ergondmica € uma intervencao que
se mostra eficiente, pois relaciona a adaptagédo do homem ao trabalho, melhorando
assim a qualidade de vida dos trabalhadores. Neste trabalho, analisou-se o
comportamento ergondémico dos pedreiros e serventes da construgao civil no
municipio de Malhada, interior da Bahia, a partir da observacao direta no canteiro
de obras, por meio de registros das posturas identificadas pelo método OWAS,
seguidos da aplicacdo do diagrama de Corllet para levantamento de queixas de
dores. Constatou-se que 82% dos trabalhadores apresentavam relatos de dor.
Percebeu-se a necessidade de conscientizacdo na realizacdo das atividades
laborais, pois algumas posturas se apresentaram com a necessidade de correcao
imediata. Concluiu-se que os comportamentos assumidos pelos trabalhadores néao

s&o ergonbmicos, apresentando-se riscos acentuados.

Palavras-chave: Ergonomia; Construcéo civil; Antropometria.



1. INTRODUGAO

A industria da construcéo civil é caracterizada
por ter demasiada importdncia para
economia. Segundo o IBGE, o setor era
responsavel por 10,3% do Produto Interno
Bruto nos anos de 1998 e 1999 e conforme
apresenta a Pesquisa Nacional por Amostra
de Domicilio (PNAD-IBGE, 2014) o setor da
construcéo possuia cerca de 9,15 milhdes de
ocupados em 2014, 8,67% de 105 milhdes de
toda a populagédo ocupada.

Esse segmento apresenta uma dura
realidade: € um dos ramos de atividade
econbmica com maior ocorréncia de acidente
de trabalho (SANTANA E OLIVEIRA, 2004;
SANTANA, NOBRE E WALDVOGEL, 2005). A
atividade realizada pelos trabalhadores da
construgéo civil no canteiro de obras exige
quase que inevitavelmente o manuseio de
cargas consideradas pesadas, além de
movimentos repetitivos e posturas
inadequadas. Os postos de trabalhos sao
sujeitos a alta rotatividade o que dificulta
adaptacdes ergonbmicas, provocando um
uso €excessivo da musculatura e
desencadeando doencas ocupacionais.

Renner (2006) apresenta como solugdo para
as causas das perturbacdes
musculoesqueléticas no trabalho, o estudo de
Ergonomia que busque eliminar a alta
repetitividade, as posturas e gestos criticos e
as atividades de transporte manual de cargas.
Ainda Renner (2006), independente da
definicdo, as sindromes dolorosas interferem
diretamente na produtividade do trabalhador,
na qualidade do servigo prestado, aumentam
o indice de absenteismo, diminuem o nivel de
concentracéo durante o trabalho, aumentando
0 risco de acidentes graves durante a jornada
laboral.

Conforme Afez (2003) diversas areas do
conhecimento dao sustentacédo a Ergonomia,
isso devido a sua interdisciplinaridade. Dentre
estas areas tem-se a Antropometria, ciéncia
que trata das medidas fisicas do corpo
humano. Segundo Saad (2008), os padroes
antropométricos dos  trabalhadores da
construgdo civil no Brasil apresentam-se
pobremente definidos, fazendo-se necessario
estabelecimento dos padrdes proprios e
satisfatérios para esta populacéo.

Dentro deste contexto, percebe-se que a
organizacdo de servicos de Seguranca do
Trabalho nos canteiros de obras se faz
necessario para promocdo de saude dos
trabalhadores, na prevencdo de riscos

profissionais e  consequentemente, no
combate as doencas ocupacionais. Partindo
dessa premissa, a presente pesquisa propde-
se a realizar a andlise ergonbmica dos
profissionais da construcéo civil, pedreiros e
serventes no Municipio de Malhada - Bahia.

2. REVISAO DA LITERATURA

2.1. ASPECTOS GERAIS SOBRE
SEGURANCA DO TRABALHO

O conceito legal de acidente de trabalho
conforme o artigo 19 da Lei 8.213/91 é o que
ocorre pelo exercicio do trabalho a servigo da
empresa, provocando lesdo corporal ou
perturbacédo funcional que cause a morte ou a
perda ou redug&o, permanente ou temporaria,
da capacidade para o trabalho.

Segundo Iriart et al. (2006), ha varios fatores
relacionados que fazem com Qque os
acidentes de trabalho nesse ramo de
atividade sejam de tamanha proporcéo: a falta
de infraestrutura e o descuido dos
responsaveis pela seguranga nos canteiros
de obras, a intensificagdo do uso da forca de
trabalho e a forma como é organizado o
trabalho.

2.2. DOR E 0S DISTURBIOS

OSTEOMOLECULARES

Levando-se em consideracdo os indicadores
de doencgas ocupacionais, segundo Renner
(2006), encontram-se no topo os disturbios e
problemas musculo-esqueléticos, tendo como
enfoque as perturbacbes na saude do
trabalhador. Independente do tipo de
atividade, do processo e organizacdo do
trabalho, as estruturas musculo-esqueléticas
passam a ser alvo frequente de agressoes,
tendo causas diversas, e uma delas sdo as
posturas criticas adotadas durante a
realizacao das atividades (RENNER, 2006).

A construgdo civil é caracterizada pela
sobrecarga laboral, que conforme lida (2005)
relatou, muitas tarefas da construgdo civil
exigem trabalhos fisicos pesados, como
levantar e transportar carga, assumindo
posturas incébmodas e movimentos que muitas
vezes se tornam nocivos a saude do
trabalhador.
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2.3. ERGONOMIA E SUAS ATRIBUIGOES

De uma forma geral, Remesal e Puente (2003)
define a Ergonomia como o© campo
multidisciplinar do conhecimento que estuda
as caracteristicas dos seres humanos,
objetivando em todas as suas aplicagdes
adaptar os produtos, as tarefas, as
ferramentas, os espacos e o ambiente em
geral as necessidades das pessoas, visando
melhorar a eficiéncia, a seguranca e o bem-
estar dos trabalhadores.

Para Tortosa et al (1997), a Ergonomia
abrange as areas como a Antropometria, que
aborda as dimensbes do corpo humano, o
que permite determinar 0s espacgos, as
superficies de trabalho, € a Biomecanica que

leva em conta o0s oObjetos fisicos,
manuseamento de objetos pesados,
movimentos inapropriados ou repetitivos,

movimentos de vibragao,
manutenc&o de posturas.

a adocdo ou

Sempre que for possivel e economicamente
justificavel, as medidas antropométricas
devem ser aferidas diretamente, tomando-se
uma amostra significativa. A execucéo dessas
medidas consiste em etapas, sendo elas:
definicdo de objetivos, definicdo das medidas,
escolha dos métodos de medida, selecdo da
amostra, as medicOes e andlises estatisticas
(MASCULO E VIDAL, 2011).

Durante a jornada de trabalho, um trabalhador
pode assumir centenas de posturas diferentes
e cada tipo de postura aciona um conjunto
diferente de musculatura. Existem diversas
técnicas para registro e analise de postura,
como o sistema OWAS (Ovako Working
Posture Analysing System), onde séo
registradas posturas resultantes de diferentes
combinacdes das posicdes do dorso, bracos
e pernas, avaliando o desconforto de cada
postura de modo objetivo (IIDA 1990).

Para localizacdo de areas dolorosas, lida
(1990) apresenta um diagrama proposto por
Corlett e Manenica (1980), onde divide o
corpo  humano em diversos segmentos
facilitando a descoberta de regides que o0s
trabalhadores sentem dores e a avaliagéo
subjetiva dos trabalhadores quanto ao grau
de desconforto.

2.4. CONSTRUGAO CIVIL E AERGONOMIA

Conforme Oliveira (2012), a industria da
construcdo civil esta inteiramente ligada ao
desenvolvimento econdmico, pois, promovem-
se a partir dela incrementos capazes de

alavancar o crescimento econémico. Por outro
lado, este ramo da industria é caracterizado
por sérios problemas em relagcdo as
condicdes de trabalho dos operérios, baixa
qualificacdo e altos indices de acidentes.

Associando o fato de a industria da
construcdo civil, por sua propria natureza,
exigir de seus colaboradores a realizacdo de
tarefas  arduas, tornam a Ergonomia
extremamente necesséria para a minimizagao
dos riscos laborais e manutencdo da
integridade  fisica e mental destes
trabalhadores (SAAD, 2008).

Para avaliar a adaptacdo do trabalho as
caracteristicas psicofisiologicas dos
trabalhadores, é necessario que se realize
uma analise ergondmica do posto de trabalho
abordando no minimo as condi¢gbes de
trabalho conforme estabelecido nas normas
regulamentadoras do trabalho. (GONCALVES
E DEUS, 2001).

Segundo o MTE (2002), a Norma
Regulamentadora n® 17 define os principais
aspectos a serem considerados na
elaboracdo de uma Andlise Ergondmica do
Trabalho, ressaltando que a realizag&o desta
andlise tem como objetivo principal a
modificacdo das situacdes de trabalho. E
necessaria a participagcédo dos trabalhadores
no processo, na definicdo e implantacdo da
efetiva adaptacdo das condi¢gdes de trabalho
as caracteristicas psicofisioldgicas.

3. METODOLOGIA

Esta pesquisa que combina o método
observacional e o estatistico foi desenvolvida
através de um estudo de caso no posto de
trabalho (canteiro de obra) dos pedreiros e
dos serventes no municipio de Malhada-

Bahia. O método observacional foi
empregado pela necessidade de
acompanhamento da realizacao das

atividades. A observagéo perdurou-se por 15
dias durante o horario de trabalho dos
pedreiros e serventes, das 8:00 as 17:00
horas de segunda a sexta-feira, com intervalo
para o almoco.

O método estatistico foi utilizado para que a
obtencdo de dados fosse traduzida em
nuimeros, para classifica-las e analisa-las,
sendo o presente estudo predominantemente
gquantitativo com um complemento qualitativo.
E inexistente no municipio de Malhada o
levantamento do numero de habitantes que
compbe a categoria de trabalhadores da

Gestéo da Produgédo em Foco — Volume 32



construcdo civil, por esta razdo o tipo de
amostra foi obtido por amostragem nao
probabilistica.

Segundo Mattar (1996), uma raz&do para 0 uso
de amostragem nao probabilistica pode ser a
de n&o haver outra alternativa viavel, porque a
populacdo n&o esta disponivel para ser
sorteada. A amostra da pesquisa abrangeu
um total de 50 trabalhadores, que se
dispusera a serem observados e a participar
de forma colaborativa com a pesquisa.

Realizou-se a observacéo e a coleta de dados
diretamente dos postos de trabalho (canteiros
de obra). Aplicou-se um questionario
estruturado para obter informagdes de
descricdo da amostra; fez-se a utilizacdo do
Diagrama de Corlett (Corlett e Manenica,
1980) por ser um instrumento facil de
avaliacdo da existéncia de dor, definindo as
regides corporais e intensidades em que as
dores ocorrem.; em seguida realizou-se
medicOes antropométricas nos postos de
trabalho (canteiro de obra) com os
trabalhadores que ocupavam as posicdes de
pedreiros e serventes para verificacdo dos
parametros proprios, j@ que o bidtipo é
caracteristica de cada regido, e as escalas
pré-concebidas podem apresentar medidas
bastantes diferentes da amostra.

Para a medicdo das partes anatdbmicas,
utilizou-se a trena e fita métrica, a partir da
necessidade adaptada a cada variavel.

Utilizou-se também fotos e filmagens para
auxiliar na analise e na simulag&o de posturas
adotadas durante a realizacdo das atividades.

Para localizacdo dos pardmetros anatémicos
medidos, utilizou-se 04 variaveis corporais
apresentadas na NBR 15127, sendo elas:
estatura, altura dos olhos, altura do ombro e
altura do antebraco, ambas com o trabalhador
em pé (Corpo humano - Definicdo de
medidas) (ASSOCIACAO DE NORMAS
TECNICAS, 2004).

Devido as proposi¢c6es do estudo utilizou-se o
software Ergolandia, que foi desenvolvido
pela FBF Sistemas e dentre as ferramentas
existentes, aplicou-se o0 método OWAS.

4. APRESENTACAO E DISCUSSAO DOS
RESULTADOS

Analisando os dados coletados no que se diz
respeito ao grau de instrucdo (Figura 1), a
maioria dos entrevistados possui ensino
fundamental incompleto (52%). Segundo
Santana e Oliveira (2004) a Dbaixa
escolaridade desses trabalhadores pode ser
reflexo da pobreza dos segmentos
populacionais que a origina, como também
pelo ingresso € a mobilidade ocupacional no
setor, que parecem ndo ocorrer com base no
nivel de escolaridade, mas sim na experiéncia
de um saber adquirido a partir da observacéo
de um outro profissional exercendo o oficio.

Figura 1 - Numero de trabalhadores x Grau de instrucéo

26
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[
[
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Mamero de trabalhadores
- =
=] un

L
i

Ensino fundamental
incompleto

Numero de trabalhadores x Grau de instrucdo

Ensino fundamental
completo

Ensino médio

Fonte: Dados da pesquisa

Na Figura 2, consegue-se observar que na
amostra tem-se um numero maior de
pedreiros, corroborando com os resultados de
Santana e Oliveira (2004), que afirma que

essa estatistica pode exprimir uma recusa a
referéncia de posicdes ainda menos
qualificadas.
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Figura 2 - Distribui¢&o por ocupagé&o na construgao civil

m Pedreiro
= Servente

Fonte: Dados da pesquisa

Os trabalhadores em sua totalidade né&o
possuem carteira de trabalho. Esta proporcéo
encontrada no presente estudo pode ser
comparada com os estudos de Santana e
Oliveira (2004), onde a maior proporgédo de
trabalhadores exercia a profissdo sem
contrato formal de trabalho e como
biscateiros, 0 que salienta a perda de direitos
sociais, trabalhistas e  previdenciarios
assegurados para os demais trabalhadores
formais.

Segundo Takahashi et al. (2012), as
caracteristicas de organizacéo do trabalho do
setor s&o marcadas pela precarizagéo,
terceirizacdo, fragilidade dos vinculos
empregaticios, alta rotatividade, baixos niveis
de escolaridade e baixos  salarios.
Apresentam-se estas como um empecilho
para as acgdes de vigilancia em saude do
trabalhador em face a verificacdo dos riscos,
tendo como prescrito o0 procedimento
normatizado, preferencialmente pelas normas
regulamentadoras (NR) do Ministério do
Trabalho.

Foi constatado que todos os trabalhadores
participantes da amostra nunca ouviram falar

sobre Normas Regulamentadoras e tdo pouco
sobre a Norma Regulamentadora 17 que trata
da Ergonomia, o que confirma que este
conhecimento por vezes n&do chega ao
trabalhador, além de ser um aprendizado de
regras de condutas e procedimentos que,
ainda por Takahashi et al. (2012), estas acées
educativas em salde, advindas dessa
concepcgao, se mostra pouco eficaz.

A demanda deste estudo inicia primeiramente
com uma observacdo durante a realizagéo
das atividades laborais realizadas pelos
pedreiros e serventes. Para confirmar a
observacdo do consideravel esforco fisico,
aplicou-se o Diagrama de Corlett (CORLETT &
MANENICA, 1980).

Na Figura 3 pode se notar que ¢é
predominante  (82%) 0o numero de
trabalhadores e serventes que relataram sentir
alguma dor devido a atividade laboral no setor
da construcéao civil.
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Figura 3 - Relatos de dores existentes pela atividade laboral exercida pelos

pedreiros e serventes

m Trabalhadores com
relato de dor

= Trabalhadores sem
relato de dor

Fonte: Dados da pesquisa

Entre os trabalhadores que relataram a relatos de dor passam de 75% para 78,57%,

crescente

nos anos

existéncia de dor, percebe-se que quanto
mais tempo de servico, mais os relatos de dor

permanecendo
posteriores, como mostrado na Tabela 1.

crescem. A partir de 5 anos de trabalho, os

Tabela 1 - Relatos de dores existentes pela atividade laboral exercida pelos pedreiros e serventes.

Tempo de servigo \ Numero de trabalhadores Trabalhadores com dor \ Trabalhadores sem dor

1ab5anos 8 6-75% 2 -25%
5a 10 anos 14 11-7857% 3-21,43%
10 a 20 anos 14 12 -85,71% 2-14,29%
20 a 40 anos 13 11-84,61% 2-15,39%
40 a 60 anos 1 1-100% 0-0%

Total 50 41 - 82% 9-18%

Fonte: Dados da pesquisa.

numeros de relatos de queixas para 50
trabalhadores.

Esta relacéo dos relatos de dor com o tempo
de servico, mostra que os esforcos do
trabalhador da construcéo civil os afetam de
maneira acumulativa, podendo apresentar dor
osteomolecular em mais de uma regido
corporal. Obteve-se nesse estudo, 166

Os relatos de dores, quando agrupados por
regides anatdbmicas, demonstram que o maior
nuamero de relatos encontra-se na coluna, com
38 queixas (Figura 4).

Figura 4 - Numero de relatos de dor x Regides anatébmicas

MNdamero de relatos de dor x RegiGes anatdmicas

Membros supericres

Membros inferiores

Coluna 38

10 15 20 25 30 35 40

Fonte: Dados da pesquisa
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Nota-se que em todas as regides corporais, a
que se destacou foram as costas inferiores
com o maior numero de relatos de dor, sendo
28 relatos ou 16,9% do numero total de
relatos; 82% do total de trabalhadores que
relataram dor, a segunda a se destacar foi a
regido das costas média com 14 relatos,
seguindo-se da perna esquerda e perna

direita, ambos com 13 relatos de dores. Estas
se apresentam como as regides de demanda
mais acentuada do sistema
musculoesquelético usados pelos
trabalhadores da construcéo civil. A Figura 5
apresenta a distribuicdo de relatos de dores
por todas as regides corporais do Diagrama
de Corlett (CORLETT e MANENICA, 1980).

Figura 5 - Relatos de dores existentes com relac&o as regides corporais
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Bacia

Fonte: Dados da pesquisa

A regido onde se constatou maior intensidade
média de dor foi no punho direito e esquerdo,
ambas com intensidade de 4, porém, o
ndmero de relatos do punho direito foi
extremamente alto se comparado com o
punho esquerdo, uma diferenca de 82%
(Figura 6).

Durante a realizac&o das atividades percebe-
se que existe uma solicitagdo constante
destes membros superiores. No levantamento
de parede, por exemplo, observou-se que o

pedreiro segura com a mao esquerda o bloco
e manuseia a colher com a direita, o que
justifica a maioria das queixas dos punhos
direitos terem sido proveniente dos pedreiros.

As regides de costas inferior, seguida por
pernas e costas média apresentam-se com
grande relevancia para as queixas
musculares, pois além da intensidade algica,
que tem um grau de aproximadamente 4,
apresentou se também com o0s maiores
numeros de relatos.
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Figura 6 - Intensidade média dos relatos de dores

Intensidade média dos relatos de dores

Fonte: Dados da pesquisa

Durante as 120 horas de observagao foi
possivel analisar integralmente as cinco
atividades descritas na Tabela 2. Na fase do
levantamento de alvenaria que se constituiu
71,42% do tempo, notou-se que para
realizacdo dessa tarefa havia uma grande
variacdo de posigcdo, no que se diz respeito
ao ciclo de pegar a massa até a verificacao
do prumo do tijolo assentado e notou-se
também que essas posturas se

assemelhavam por fases de levantamento, de
forma ficticia utilizou-se uma divisdo de 4
zonas de trabalho. Conforme o aumento
progressivo da parede tem-se a Zona 1 com
70 cm, a Zona 2 com 65 cm, a Zona 3 com 70
cm e por fim a Zona 4 com 65 cm, totalizando
uma altura de parede de 2,70 m com
referéncia ao nivel do solo. Nas zonas 1 e 3,
e zonas 2 € 4 as posturas se assemelhavam.

Tabela 2 - Descricdo da tarefa e tempo gasto para exercé-la.

Descrigdo da tarefa

‘ Tempo nesta

tarefa
Tarefa 1 Levantamento de alvenaria correspondente a zona 1 e 3 30%
Tarefa 2 Levantamento de alvenaria correspondente a zona 2 e 4 30%
Tarefa 3 Concretagem da laje - Postura 1 20%
Tarefa 4 Concretagem da laje - Postura 2 10%
Tarefa 5 Preparacéo da argamassa 10%

Fonte: Dados da pesquisa.

Juntamente com a aplicagdo do questionério
e do Diagrama de Corlett aferiram-se 4
variaveis antropométricas dos trabalhadores
participantes da amostra. Sendo elas:

estatura, altura dos olhos, altura do ombro e
altura do antebraco, ambas com o trabalhador
em pé (Tabela 3).
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Estatura  Altura dos | Altura do Altura Altura do centro
olhos ombro cotovelo da méao

Tabela 3- Medidas aferidas das variaveis em metro

1,72 1,63 1,47 1,12 2,04
1,64 1,54 1,40 1,10 2,01
1,66 1,58 1,40 1,10 2,20
1,78 1,69 1,45 1,10 2,14
1,67 1,59 1,41 1,07 2,02
1,84 1,74 1,54 1,20 2,27
1,63 1,57 1,39 1,08 2,04
1,74 1,68 1,50 1,19 2,15
1,66 1,58 1,42 1,14 2,00
1,69 1,60 1,45 1,20 2,06
1,60 1,50 1,34 1,05 1,92
1,69 1,61 1,45 1,13 2,10
1,60 1,52 1,37 1,02 1,97
1,63 1,54 1,35 1,02 1,98
1,65 1,58 1,44 1,04 2,07
1,70 1,64 1,47 1,15 2,08
1,70 1,63 1,49 1,14 2,07
1,75 1,66 1,48 1,15 2,15
1,74 1,65 1,45 1,10 2,06
1,62 1,57 1,42 1,05 1,99
1,75 1,67 1,62 1,17 2,15
1,64 1,58 1,38 1,09 1,97
1,68 1,60 1,44 1,13 2,12
1,81 1,75 1,57 1,20 2,23
1,61 1,53 1,40 1,05 2,03
1,57 1,5 1,30 1,02 1,92
1,75 1,67 1,53 1,17 2,14
1,69 1,59 1,46 1,13 2,09
1,74 1,66 1,48 1,15 2,10
1,66 1,56 1,12 1,01 2,10
1,57 1,50 1,37 1,04 1,97
1,57 1,49 1,35 1,038 1,94
1,75 1,68 1,53 1,14 2,16
1,73 1,69 1,50 1,15 2,17
1,70 1,64 1,46 1,12 2,07
1,61 1,57 1,42 1,09 2,07
1,76 1,68 1,50 1,18 2,08
1,64 1,55 1,43 1,08 2,04
1,73 1,65 1,49 1,15 2,12
1,59 1,51 1,36 1,04 1,94
1,72 1,67 1,49 1,15 2,14
1,76 1,68 1,50 1,16 2,16
1,71 1,63 1,49 1,15 2,13
1,60 1,62 1,39 1,08 2,00
1,72 1,64 1,49 1,15 2,12
1,71 1,66 1,51 1,15 2,12
1,70 1,64 1,47 1,13 2,07
1,61 1,51 1,33 0,98 1,93
1,68 1,62 1,44 1,08 2,11
1,79 1,72 1,51 1,26 2,17

Inicialmente, apds a coleta de dados,
verificou-se a distribuicdo de frequéncias
relativas para cada variavel em classes e a
possibilidade de serem descritas pelo modelo
normal ou Gaussiano. Conforme mostra a

Fonte: Dados da pesquisa

Figura 7, a variavel “Estatura” apresentou com
média 1,69 m, desvio padrédo de 0,07, e com
a maioria dos valores no intervalo (1,72 -1,76

m).
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Figura 7 - Distribuic&o gaussiana da variavel estatura
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Fonte: Dados da pesquisa
A variavel “Altura dos olhos”, conforme a desvio padrao de 0,07 € a maior proporgcao
Figura 8 abaixo, apresentou média de 1,61 m, de valores no intervalo (1,60 -1,67m).

Figura 8 - Distribuicdo Gaussiana da varidvel Altura dos Olhos com o trabalhador em pé

14 A r 7
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[
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4] T T 4]
1,4 1,5 1,6 1,7 1,3 1,9 2
Medidas de Altura dos Olhos (metro)
Fonte: Dados da pesquisa
A variavel “Altura do Ombro” apresentou com a maioria dos valores no intervalo de
média de 1,44 m, desvio padrdo de 0,08, e (1,44 -1,51m), conforme Figura 9.
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Figura 9 - Distribuicdo Gaussiana da variavel Altura do Ombro com o trabalhador em pé.
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Fonte: Dados da pesquisa

A variavel “Altura do Antebraco” apresentou
média de 1,11m, desvio padrdo de 0,06 € a

maior proporcéo de valores no intervalo (1,10
- 1,18m), conforme Figura 10 abaixo.

Figura 10 - Distribuicdo Gaussiana da variavel Altura do Antebraco com o trabalhador em pé
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Fonte: Dados da pesquisa
trabalhadores durante o exercicio das

A partir das observagdes no canteiro de obras
e dos registros feitos através de fotos e
filmagens, foi feita uma simulagdo das
posicdes  ergonbmicas  usadas pelos

atividades da Tabela 2, onde os dados
necessarios para a aplicacdo do método
OWAS s&o registrados na Tabela 4.
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Tabela 4 - Dados de fatores influenciadores para analise ergonémica.

HESIE Postura dos bracos Postura das pernas I_Esforgo =
costas quilograma (Kg)
Tarefa 1 Inclinada e Os dois bragos Agachado com ambos os Carga menor que
torcida abaixo dos ombros joelhos flexionados 10 kg
Tarefa 2 Inclinada Qs dois bracos De pé com ambas as pernas Carga menor que
abaixo dos ombros esticadas 10 kg
. Os dois bracos Agachado com ambos os Carga menor que
Tarefa 3 Inclinada ; : .
abaixo dos ombros joelhos flexionados 10 kg
Tarefa 4 Inclinada e Os dois bragos Agachado com um dos joelhos | Carga menor que
torcida abaixo dos ombros dobrados 10 kg
. Os dois bracos De pé com ambos os joelhos Carga entre 10 e
Tarefa 5 Inclinada ) .
abaixo dos ombros flexionados 20 kg
Fonte: Dados da pesquisa.
Para a Tarefa 1 observou-se que a postura com os dois bracos abaixo do ombro, para
assumida pelos trabalhadores era semelhante zona 1 assumiam essa postura no nivel do
para a zona 1 (Figura 11) e zona 3 (Figura 12). solo e para zona 3 assumiam essa postura em
Eles se agachavam com ambos o0s joelhos cima do andaime.

flexionados e as costas inclinadas e torcidas,

Figura 11 - Posigdo assumida pelo trabalhador na atividade de levantamento de alvenaria
correspondente a zona 1

Fonte: Dados da pesquisa

Figura 12 - Posic&do assumida pelo trabalhador na atividade de levantamento de alvenaria
correspondente a zona 3

Fonte: Dados da pesquisa
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Para a Tarefa 2 e zonas 2 e 4, mais uma vez esticadas e as costas inclinadas, com os dois
assumiam posicbes  semelhantes: se bragos abaixo do ombro (Figura 13).
posicionavam de pé com ambas as pernas

Figura 13 - Posic&do assumida pelo trabalhador na atividade de levantamento de alvenaria
correspondente a zona 2 € zona 4

Fonte: Dados da pesquisa

Na concretagem da laje, que corresponde as flexionados e as costas inclinada, e a posicéo
Tarefas 3 e 4 os trabalhadores alternavam em 2 representada na Figura 15, as pernas se
duas posicbes, sendo a posicao 1 mantiveram agachadas com um dos joelhos
representada na Figura 14, onde as pernas se dobrados, para ambas posicbes 0s dois
mantiveram agachadas com ambos os joelhos bracos estavam abaixo dos ombros.

Figura 14 - Posic&o 1 assumida pelo trabalhador na concretagem da laje

Fonte: Dados da pesquisa
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Figura 15 - Posicao 2 assumida pelo trabalhador na concretagem da laje

Fonte: Dados da pesquisa

Na Tarefa 5, preparacéo de argamassa eles flexionados e as costas inclinadas, com os
se posicionavam de pé com ambos os joelhos dois bragos abaixo do ombro (Figura 16).

Figura 16 - Postura assumida pelo trabalhador na atividade de preparagéo da argamassa

Fonte: Dados da pesquisa

A Tabela 5 traz os resultados desse estudo
para as 5 tarefas observadas.

Tabela 5 - Grau de riscos por atividade.

Tarefa | Categorias de agao |
Tarefa 1 4 - S80 necessarios correcoes imediatas
Tarefa 2 2 - S80 necessarias corregdes em um futuro proximo
Tarefa 3 3 - S&0 necessérias corregdes tao logo quanto possivel
Tarefa 4 4 - S&0 necessarias corregdes imediatas
Tarefa 5 3 - S80 necessarias correcoes tdo logo quanto possivel

Fonte: Dados da pesquisa
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Nota-se segundo o software Owas que o
maior risco se encontra nas tarefas de
levantamento de parede correspondente a
zona 1 e 3 e na construgéo da laje assumindo
a postura 2, necessitando corregbes com
urgéncia. Deve-se ressaltar que as atividades
de preparacdo de argamassa e construgao
da laje assumindo a postura 1 requerem
flexdes de coluna acentuadas e devem ter a
devida atencdo na andlise ergondmica. O
programa nao descreve 0 risco ergonémico
devido a continuidade e a falta de estrutura
em que a atividade é realizada, porém esses
fatores ndo devem ser desprezados e nem
subjugados.

5. CONSIDERAGOES FINAIS

Através dessa pesquisa foi possivel adentrar
no cotidiano de trabalhadores da construgéo
civil e constatar que a realizacdo de suas
atividades laborais s8o predominantemente
repetitivas, com ritmos produtivos elevados,
por vezes em condicbes de trabalho
inadequadas como o excesso de calor. As
atividades exigem a realizacdo de esforcos
excessivos, bem como manter as mesmas
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Resumo: As condicGes ergondmicas podem influenciar tanto a saude fisica quanto
psicologica. Desta forma, o objetivo deste artigo é avaliar as condicdes
ergonbmicas no setor de producdo de uma confeccdo de camisaria feminina
situada na Zona da Mata Mineira. Através da pesquisa de campo quantitativa e
qualitativa, utilizou-se questionario adaptado contendo dados sobre perfil,
condi¢cbes de trabalho e saude dos trabalhadores, o check list de Couto, 0 mapa
corporal de Corllet, a NR 17, além de identificacdo dos riscos ergondmicos e
analise Antropométrica. Os principais resultados deste, demonstram algum tipo de
dor ou desconforto por parte dos funcionarios, estando estes propicios ao de
desenvolvimento de LER/DORT, e os postos de trabalhos necessitam de

adequacédo dos mobiliarios de acordo com a NR 17.

Palavras chave: andlise ergonémica, dores musculares, postura



1. INTRODUGAO

Diversas alteracdes nos métodos € processos
de producdo vém sendo causadas pelas
mudancas tecnolégicas e as novas técnicas
de gestdo dos negoécios. Segundo Léllis et
al.(2010), ¢é necessario proporcionar aos
colaboradores condi¢cdes adequadas para
que estes possam executar suas tarefas e
atividades com conforto e seguranca. Para a
International Ergonomics Association (2017), a
ergonomia estuda as interagdes entre
humanos e elementos de um sistema, e a
profissdo que emprega teoria, principios,
métodos e dados para projetar com o objetivo
de aperfeicoar o bem-estar humano e o
desempenho geral do sistema.

Desta forma, a ergonomia visa aprimorar o

trabalho ao homem, amenizando ou
eliminando danos fisicos, além de
proporcionar maior conforto ao local de

trabalho, de forma a contribuir com a saude
fisica e psicologica, o que ira refletir no
ambiente empresarial (SANTOS & ARAUJO,
2015).

De acordo com Araujo (2011) os riscos
ergonémicos sdo aqueles que podem
interferir na relagdo harménica entre trabalho
e 0 homem, que causam danos a saude do
trabalhador alterando seu estado fisioldgico
ou emocional, ou comprometem a seguranga
no ambiente de trabalho e a produtividade da
empresa. Dentre esses riscos podemos
destacar os fatores biomecéanicos, como
postura inadequada do trabalhador, uso
excessivo de forga, repeticdo dos movimentos
€ 0 manuseio de carga incorreto e excessivo.

Paizante (2006) considera que os mobiliarios
em confecgdes ndo sdo adequados para a
funcdo de costura, as cadeiras nido s&o
apropriadas, as maquinas muitas vezes
irregulares para o desempenho destas
funcdes, que causa desconforto e
problemas de coluna, além de afetar
diretamente a produtividade. A Norma
Regulamentadora da Ergonomia (NR 17) de
acordo com a Portaria GM n.© 3.214, de 08 de
junho de 1978 e seu ultimo adendo de 2007,
busca estabelecer par@metros que permitam
a adaptacdo das condicdes de trabalho as
caracteristicas psicofisiolégicas dos
trabalhadores, de modo a proporcionar um

o]

maximo de  conforto, segurangca e
desempenho eficiente.
Segundo Slack et al (2002), a funcéo

producdo na organizacdo representa a
reunido de recursos destinados a producéo

de seus bens e servicos. O processo
produtivo sé existira se todos os elos da
cadeia funcionar em harmonia dentro do ciclo
de producgéo e consumo.

O presente trabalho objetivou analisar o
ambiente ergondmico do setor de producédo
de uma empresa do ramo de confeccdo de
camisas sociais femininas na Zona da Mata
Mineira. Para isso foi realizado um estudo
quali-quantitativo de carater explicativo
utilizando  procedimentos  técnicos  de
levantamento. Desta forma identificaram-se os
riscos ergonémicos, as dores causadas pelo
trabalho, varidveis antropométricas de cada
setor, o risco do profissional de desenvolver
LER/DORT e investigagdes com os mobiliarios
de acordo com a NR 17 (1978).

2. MATERIAIS E METODOS

A empresa esta no mercado desde 1994, e é
composta por 60 colaboradores, sendo 55
mulheres e 5 homens, com faixa etaria entre
16 a 59 anos, sendo que o setor de produgéo
conta com 31 funcionarios (4 homens e 27
mulheres).

Os 60 colaboradores s&o distribuidos em tais
setores:  financeiro, 2 funcionarios (2
mulheres); producdo, 31 funcionarios (4
homens e 27 mulheres); modelagem (1
mulher); corte, 2 funcionarios (2 mulheres);
pilotagem, 2 funcionarios (2 mulheres) e
acabamento 22 funcionarios (1 homem e 21
mulheres). Juntos chegam a produzir 9900
pecas por més.

A abordagem da pesquisa € quali-
quantitativa, pois traduz em numeros opinides
e informacdes para classifica-las e analisa-las,
considerando uma relagcdo dindmica entre o
mundo real € o sujeito.

Quanto ao objetivo da pesquisa, possui
carater exploratério; pois visou identificar
fatores colaborativos ao determinar a
ocorréncia de fenbmenos, aprofundar o
conhecimento da realidade e utilizar
procedimentos técnicos de levantamento.

O desenvolvimento desta pesquisa foi
consentido pela direcdo da empresa, que
documentou por escrito um termo de
autorizacdo, e pelos funcionarios, que se
disponibilizaram e tiveram enorme satisfacao
em participar. Também foi solicitado a todos
participantes da pesquisa que lessem e
assinassem um Termo de Consentimento
Livre e Esclarecido (TCLE) respeitando assim
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0s cuidados éticos legais de acordo com a
resolucéo n® 466 de 2012 no TCLE.

2.1 AMOSTRA

O setor estudado foi o de producao, que é
composto por 31 funcionarios, sendo que 19
participaram da pesquisa (61,29%). Para as
caracteristicas da amostra dos dados
antropométricos como idade, peso, altura,
indice de Massa Corporal (IMC) e do tempo
de servigo foram calculados a média () e o
desvio-padrao (s).

2.2 INSTRUMENTOS DE PESQUISA

Para verificacéo dos parametros
antropométricos  utilizou-se uma balanca
(Filizola Brasil) para aferir o peso em

quilogramas (Kg), com precisdo de 0,1 kg e
um estadiébmetro  (Sanny, Brasil) para
verificacdo da estatura, e para essa medida
em (cm) a preciséo foi regulada em 0,1 cm.

O calculo do IMC € obtido através do
quociente do peso (kg) pela altura (m) ao
quadrado. As variaveis antropométricas,
massa corporal e estatura, foram coletadas,
seguindo as recomendacfes sugeridas por
Gordon et al., (1988) e WHO (1998).

Para avaliacdo musculoesquelética dos
membros  superiores  foi  utilizado o
questionario de Couto (1995). Este possui 25
perguntas relacionadas as caracteristicas de
trabalho como sobrecarga fisica, postura no
trabalho, posto de trabalho, repetitividade,
etc., ao final é realizado a soma total das
respostas, que fornecem os dados para a
interpretacao do risco de LER/DORT que varia
entre auséncia até alto risco dos fatores
biomecéanicos.

Foi utilizado um Diagrama de Corpo Corllet
(1995), em que o funcionario assinala a regido
do corpo na qual sente ou sentiu dor ou
desconforto, com que grau de
dor/desconforto, além do periodo da dor
(ultimos 30 dias, até 12 meses, mais de um
ano).

O questionario de Teixeira (2012) foi
devidamente adaptado com o0s objetivos do
estudo. Contendo 12 perguntas, em grande
parte multipla escolha, foi aplicado pelo
entrevistador treinado. Através deste estudou-
se dados soécios demograficos (sexo, idade);
caracterizacbes das demandas das cargas
de trabalho (funcdo, tempo de trabalho,
duracdo da jornada); perfis de condicdes de
salde (queixas de desconforto relacionado ao
trabalho).

Realizou-se a avaliagdo dos  riscos
ergondmicos do setor de produg¢éo de acordo
com Teixeira (2012). Este propde em seu
estudo a identificagdo dos riscos ergondmicos
em uma confeccdo de luvas, através da
observacdo e aplicacdo do método de
avaliagcado postural REBA que se baseia em
avaliar as posturas nas tarefas onde é
manipulado qualquer tipo de carga.

Por fim, estudou-se o posto de trabalho do
setor de producdo a fim de verificar acbes
que se fazem necessarias ao cumprimento da
NR 17.

Neste trabalho foram utilizados os métodos de
estatistica descritiva, questbes Uteis para a
apresentacédo e sintetizacdo dos dados. As
analises estatisticas e os graficos foram
confeccionados no software computacional
Excel 2010 para Windows.

3 RESULTADOS E DISCUSSAO

3.1 IDENTIFICACAO  DOS  RISCOS
ERGONOMICOS NO SETOR DE PRODUGAO
DE UMA CONFECCAO DE CAMISARIAS EM
DONA EUZEBIA-MG

Logo apds o corte dos tecidos no setor de
corte, vem a segunda etapa que é realizada
no setor de producdo. No Setor Produgéo
ocorre a preparacdo da costura, onde séo
feitas as primeiras operacfes de costura nos
componentes da camisa, quando ainda estédo
separadas. Isto é, faz-se chuleados, bainhas
e demais preparos necessarios. Portanto, é
onde s&o costurados e montadas as partes
principais das pecas, como mostra a figura 1.
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Figura 1: Setor Producéo, onde ocorre primeira fase da costura e fabricagdo das camisas.

Fonte: Autoria propria (2017)

De acordo com a NR 17, para trabalho
manual sentado, as bancadas devem
proporcionar ao trabalhador condicbes de
boa postura, visualizacdo e operacéo tendo
altura e caracteristicas da superficie de
trabalho compativeis com o tipo de atividade,
com a distancia requerida dos olhos ao
campo de trabalho e com a altura do assento.
De acordo com a figura 1 o trabalhador
improvisa almofadas para obter maior
conforto, fato deste néo ter a conscientizagéo
da importancia da regulagem do assento.

Segundo Silva (2009) no seu estudo realizado
em confeccé&o de roupas de

Muzambinho em Minas Gerais, 100% das
colaboradoras disseram que a cadeira nao é
confortavel, pois essas s&o confeccionadas
em madeira macica, trazendo certo
desconforto as colaboradoras durante toda a
jornada de trabalho.

No quadro 1 foram apontadas as
caracteristicas do setor de producao, as
funcbes dos trabalhadores, as atividades
realizadas e 0s riscos ergonémicos de cada.

Quadro 1: Fungao, atividades e riscos ergondmicos do setor de produg¢do na industria do camisaria .

Func¢ao Atividade

Riscos Ergondmicos

Efetuar o servigo de costurar os
tecidos e aderecos para formar as
roupas;

Maquinas utilizadas: costura reta,
overloque, galoneira, caseadeira e
prespontadeira.

Costureira(o)

Fisiologicos: Posicdo fixa sentada por longo
tempo; movimentos repetitivos e com
precisdao; exigéncia de posturas
inadequadas; jornada de trabalho longa;
fixagdo de vista no campo de trabalho por
longo periodo Psiquicas:
controle rigido da produgdo; tensdo pela
necessidade de atingir metas.

Fonte: Autoria prépria (2017)

Como mostra o quadro1, os trabalhadores do
setor de producédo exercem sua funcéo sobre
pressdo constante devido os encarregados
utilizarem um quadro de aviso, fixado na
frente de cada célula de producéo, onde é
escrito o numero de pecas a serem
produzidas no periodo de uma hora; ao final
deste € assinalada a produgéo e estabelecida
a meta da préxima hora. Os ganhos de
producdo s6 ocorrem quando a célula atinge

a meta; assim, quando um trabalhador ndo da
conta do servigco todos os demais perdem.
Trabalham na maioria do tempo sentados,
adotando posturas inadequadas o que exige
do trabalhador varios tipos de movimentos,
como: estender 0s bracos, acionar o pedal do
motor da maquina, movimento lateral da
perna para acionar o sistema que levanta as
agulhas, torcdo do tronco para transferir
pecas de um lado para o outro, entre outros
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que juntos compfGem toda a complexa
operacao.

Na Tabela 01 apresenta-se uma sucinta
descricdo estatistica do setor de producédo
contendo os valores de média, desvio padrao
e 0s valores maximos e minimos para as
variaveis descritas anteriormente, referente a
19 funcionarios que participaram da pesquisa.

3.2 CARACTERIZAGAO DA AMOSTRA PARA
ANALISE ANTROPOMETRICA E TEMPO DE
SERVICO

Tabela 01 — Estatistica Descritiva para uma amostra de 19 funcionarios no setor de producéo.

Estatistica Idade Peso Altura IMC Tempo do Servico
' ' (anos) (kg) (m) (kg/m?) (anos)
Média 35,71 67.75 1.64 25,40 4.16
Desvio 12,54 10,62 0.08 429 4.20
Padrio

Maximo 59.00 88.00 1.83 33.35 15,00
Minimo 19.00 53.00 1,53 18,72 0.08

Fonte: Autoria propria (2017)

estudo Junior (2006) realizado em uma
confeccéo de vestuario na cidade de Colatina

Através dos valores obtidos na estatistica
descritiva demonstrada na Tabela 01

percebeu-se que a idade variou entre 19 e 59
anos (35,71£12,54 anos).

Ja 0 peso das costureiras variou entre 53 e 88
Kg (67,75 +10,62 kg). E a altura variou entre
1,63 e 1,83 m (1,64+0,08 m). Com estes
dados, calculou-se o IMC, que por sua vez
variou entre 18,72 e 33,35 kg/m? (25,40+4,29
kg/m?), o que significa que o IMC esta acima
da normalidade. Segundo a Organizacao
Mundial da Saude (OMS) o indice de Massa
Corporal é préatico e simples de verificar o
estado nutricional do individuo, e seu
diagnostico é recomendado para a populagao
adulta. Segundo Martins (2008) o IMC acima
da normalidade (25 a 29,9 kg/m?) aumenta o
risco de diabetes tipo I, hipertenséo, e entre
outros, e pode levar a morbidade e
mortalidade do individuo.

De acordo com Filho (2010) et al. o exercicio
fisico auxilia na diminuic&do do peso corporal e
consequentemente do IMC mostra-se um bom
preditor de longevidade e qualidade de vida.
No estudo Maciel (2010) avaliagdo foi
realizada com 13 profissionais de costura
sendo que a média do IMC foi de (26,99 =
3.42 kg/m?). Quando se observa a média do
IMC deste estudo percebe-se que se
encontra com sobrepeso, mostrando que a
média fica elevada devido ao numero de
sobrepeso e obesidade.

O tempo de servico maximo é de 15 anos e o
minimo é de 1 més (4,16 = 4,20. De acordo no

— ES, onde participam de sua pesquisa 422
pessoas, sendo que mais da metade
trabalham no setor de producédo verifica-se
gue o tempo trabalho dos funcionarios varia
de 6 meses a 33 anos de trabalho.

3.3 ANALISES DO QUESTIONARIO DE
INVESTIGAGCAO PROFISSIONAL ADAPTADO
(TEXEIRA, 2012)

A empresa conta com um total de 60
funcionarios, sendo o setor de producdo com
31 funcionarios. Responderam ao questionario
19 funcionarios deste setor (61,29%).

O turno da confeccédo € das 7h as 17h30 de
segunda-feira a quinta-feira, 7h as 16h30min
sexta. Existem trés pausas formais durante a
jornada: café da manha (das 9h as 9h10min),
almogo (das 11h as 12h30min) e café da
tarde (das 15h30mim as 15h40min). Em
épocas de grandes encomendas, sao
realizadas horas extras noturnas e nos
sabados, e que, as vezes, sdo utilizadas
como banco de horas para compensar 0S
dias Uteis entre feriados e final de semana,
quando os trabalhadores sao dispensados do
trabalho.

Em relacdo a jornada de trabalha, 10
afirmaram que esta corresponde 8 as 10
horas/dia, e 9 responderam que trabalham de
6 as 8 horas/dia. Segundo Grandjean (1998) e
Lida (1990), o trabalho estatico realizado por
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mais de oito horas diarias € altamente
fatigante e, quando realizado frequentemente,
pode lesar articulacGes, tenddes e ligamentos
como, por exemplo, as lombalgias.

O estudo de Sena et al. (2008) mostrou
semelhanca em relac&o a jornada de trabalho,
pois 0s colaboradores do setor de producéo
trabalham nove horas diarias, com intervalo
de uma hora e meia de almoco e uma pausa
de dez minutos no turno da tarde de segunda
a quinta feira e na sexta feita trabalham
apenas oito horas, encerrando sua jornada de
trabalho uma hora mais cedo, totalizando das
mesma maneira 44 h semanais.

Dentre os 19 participantes do setor de
producdo, 57% afirmaram ndo possuirem
flexibilidade na postura, pois nesse setor
exige a posicdo sentada e com poucas
oportunidades de movimento ou alongamento
dos musculos do corpo.

Segundo Reis et al. (2003), a caréncia da
flexibilidade principalmente na regido do
tronco e quadril, estd associada como sendo
O maior risco para 0 surgimento de dores
lombares onde 80% das lombalgias s&o
causadas pelos niveis de flexibilidade
reduzida. Ha indicios que o longo periodo em
trabalhos realizados sentados prejudica os
niveis de flexibilidade da regiéo téraco-lombar
e dos musculos posteriores dos membros
inferiores.

Analisando as condicbes de posicdo dos
colaboradores no setor de producéo, 12%
afirmaram executar suas tarefas sempre
sentadas, 1% sempre em pé, 53% mais
sentado menos em pé e 30% menos sentado
mais em pé.

As dores ocasionadas pelo trabalho foram
afirmadas por 68% dos funcionarios. Segundo
Maciel et al.(2006) os individuos que
trabalham mais de seis meses na mesma
ocupacdo apresentam cerca de trés vezes
mais chances de desenvolver sintomatologia

dolorosa em mais de uma regiéo corporal. De
fato, a prevaléncia de dores foi maior nos
individuos com maior tempo de emprego nas
maquinas de costura.

3.4 DIAGRAMA DE CORLLET (1995)

De acordo com os 19 funcionarios
pesquisados, 10 (52,63%) declararam
sentirem dores nos Ultimos 30 dias, 2 nos
Ultimos 12 meses, 1 (5,26%) sente dor ha
mais de um ano, e 6 (31,58%) declararam nao
sentirem nenhuma dor ou desconforto.

Segundo Maciel et al (2006), pode surgir
inUmeros problemas decorrentes da
realizacdo de determinadas tarefas ou atos no
ambiente de trabalho, que depende da
atividade que esta sendo realizada e do
tempo que seu organismo estd se
submetendo a executa-la. Assim podemos
dizer que o surgimento de alguns
desconfortos nos funcionarios esta
diretamente ligado a atividade que realizam,
que s&o atividades repetitivas e ao tempo em
que as mesmas vém sendo realizadas.

De acordo com Moraes et al (2002), as
atividades executadas em  confeccdes
apresentam como um grupo de risco
principalmente em relacao ao
desenvolvimento de lesdes por esforcos
repetitivos.

De acordo com Junior (2006) em seu estudo
realizado em confeccdo de vestuario de
Colatina- ES verifica-se que 56,2% dos
problemas de saude informados pelos
trabalhadores, estéo ligados aos
muscoloesqueléticos, 37,1% estdo ligados
aos problemas cardiovasculares, 25,7% com
problemas respiratérios. Com base nesta
pesquisa, foi aplicado o diagrama de Corllet
no setor de produgéo na confecgcdo que se
apresentou os resultados abaixo no grafico 1:
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Gréfico 1: Queixas de dores no setor de producéo relacionadas as atividades
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Fonte: Autoria propria (2017)

Dos 19 trabalhadores do setor de producéo
entrevistados pelo diagrama de Corllet, 12
(63%) informaram ter tido algum problema de
dores no corpo, das 22 regides avaliadas oito
delas representam 80% das maiores queixas
de dores conforme verificado o gréafico acima,
sendo 14% de desconforto na regido das
costas superior, 11% no pescoc¢o, 10% nas
costas inferior € nas pernas, 9% nas regides
cervical e costas médio e 7% no punho.

Ao analisarmos um estudo realizado por
Maciel et al. (2006), as costureiras também se
queixaram de dores por diversas partes do
corpo, a regido onde as costureiras mais
reclamaram de dores foi a coluna lombar
sendo apontada por 17%, ja 13% sentem
desconforto na coluna cervical e ombros; 12%
na cabeca, 10% nas pernas, 9% desconforto
no punho, 8% no quadril, 7% na coluna
toracica, 6% nos joelhos e 5% desconforto no
tornozelo. Analisando esse estudo

podemos  verificar que existe uma
semelhanca, que também apresenta maior
incidéncia de queixas de dores na regido
lombar e na regido do pescoco.

De acordo com Léllis (2010) métodos como
revezamento de funcdo para diminuir os
esforcos repetitivos, ndo sobrecarregando o
acumulo muscular de tensfo; pausas para
alongamento, ginasticas laborais em geral
podem ser viavel para um bom andamento da
empresa, aumentando de forma significativa a
produtividade.

3.5 ANALISE DO CHECKLIST COUTO (1995)

O checklist Couto (1995) apresentou uma
somatdria de 14 pontos referente a um fator
biomecénico muito significativo,
representando  risco de  colaboradores
desenvolverem doencas ocupacionais como

LER/DORT. Através da avaliacdo de forca
executada pelas maos, constatou-se que é
realizado muitos movimentos repetitivos nesse
setor.

A postura dos trabalhadores é inadequada,
em ha no posto de trabalho diferencas de
alturas das maquinas, 0 uso de tijolos para
nivelar a altura da maquina a do colaborador.
De acordo a NR 17 (1978) as bancadas,
mesas, escrivaninhas e 0s painéis devem
proporcionar ao trabalhador condicdes de
boa postura, visualizacdo e operacdo e
atender as caracteristicas dimensionais que
possibilitem posicionamento e movimentagéo
adequados dos segmentos corporais. Vale
ressaltar que a falta de conscientizacdo do
colaborador de néo regular o assento agrava
ainda mais a situacéo ergondémica.

4 CONSIDERAGOES FINAIS

Os  profissionais que trabalham em
confecgdes de roupas necessitam de muita
atencdo em acles laborais, uma vez que
estes se encontram em posicdes de trabalho
nao muito ergonémicas.

Através do mapa corporal verificou-se que as
partes do corpo que obtiveram maior
incidéncia de dores foram as costas superior
costas médias, costas inferior, pernas direita e
esquerda, pescoco, regido cervical. Supbe-se
que estas dores podem estar ligadas a falta
de flexibilidade, conforme afirmaram 53% dos
funcionarios, a jornada de trabalho cansativa
de 10 horas. Devido a este resultado destaca-
se a importancia da utilizacdo de bancos
semi-sentados, e pausas para descanso.

Através do CheckList Couto (1995), verificou-
se que o setor de producéo apresentou alto
risco de os funcionarios desenvolverem
doencas relacionadas a LER/DORT. As
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consequéncias podem ser fisicas e
psicologicas, prejudicando o desempenho
profissional e a qualidade de vida no trabalho,
pois o desconforto se manifesta nos
funcionarios em forma de dor, atrapalhando
as capacidades funcionais durante a
execugéo de suas atividades, diminuindo sua
produtividade.

Os achados deste estudo apresentam
condigbes  ergonbmicas que  apontam
posturas inadequadas destes trabalhadores,
bem como alto ndmero de reclamacgdes de
dor e desconforto destes funcionarios e
presentes riscos ergonémicos.

Sendo assim, sugerem-se medidas
preventivas tais como conscientizacdo dos
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Capitulo 4

Resumo: Lesdes por Esforcos Repetitivos (LER) e Distdrbios Osteomusculares
Relacionados ao Trabalho (DORT) tem sido a principal causa de afastamentos de
trabalho no Brasil, afetando milhares de brasileiros anualmente (CUT, 2018). Em
uma pesquisa desenvolvida pela Fundacentro (2018) entre 2006 e 2016 mostra que
cerca de 3,5 milhdes de brasileiros ja foram acometidos por doencas
osteomusculares. O Presente trabalho tem como objetivo o estudo ergonémico em
uma empresa do setor téxtil em Minas Gerais, € uma analise de como os disturbios
osteomusculares afetam a saude e o desempenho desses colaboradores, incidindo
diretamente na produtividade da empresa. Neste trabalho, houve a aplicacao dos
questionarios: Geral, Nordico e RULA para identificar problemas ergonémicos e

outros pontos que serao tratados no decorrer deste estudo de caso.

Palavras chave: Ergonomia, setor téxtil, disturbios musculares, LER/DORT.



1. INTRODUGAO

A industria  téxtil tem um crescimento
esperado para o0 ano de 2018 em relagéo a
2017 de 2,5%, e espera-se Qque seu
faturamento chegue em R$152 bilhdes
(ABIT, 2018). Com o mercado em
crescimento, a intensificacdo do trabalho
ocorre, € 0s colaboradores da area estéo
mais suscetiveis ao desenvolvimento de
doencas ocupacionais, que podem ocorrer
devido a posicdes néo adequadas, pressao
interna por resultados, movimentos
repetitivos e diversos outros fatores que
compbe a realidade do mercado téxtil. Em
2017, cerca de 22.029 trabalhadores e
trabalhadoras foram afastados por mais de
15 dias devido a LesbBes por Esforcos
Repetitivos (LER) ou Disturbios
Osteomusculares Relacionados ao Trabalho
(DORT) (CUT, 2018).

Na busca para a prevengcdo desses
disturbios musculares e a melhoria da
qualidade de vida dos colaboradores da
area, sugere-se a aplicagdo de métodos
ergondmicos (IIDA, 2016). O estudo da
ergonomia, aplicado em uma empresa ou
industria, tem como objetivo auxiliar o

colaborador no que se diz respeito a:
eficiéncia, melhoria de tempos, saude, bem
estar e adaptacdo do meio para um trabalho
com o minimo possivel de reflexos na saude.
(CYBIS et al., 2007). A utilizacdo de métodos
para a andlise das condicdes de trabalho
permite mensurar as exposicdes que 0S
colaboradores estdo expostos e analisar e
buscar solugcbes para o0s problemas
encontrados.

2. REFERENCIAL TEORICO
2.1.SETOR TEXTIL

Para 0 ano de 2018 a Associac&o Brasileira
da Industria Téxtil e de Confecgdo — ABIT
(2018) estima que o setor téxtil e de
confecgdes gere 20 mil novos postos de
trabalho, tenha um aumento de 18,4% em
investimentos comparado a 2017, chegando
a R$ 2,25 bilhdes, crescimento de 2,5% na
producdo de vestuario, 4% na producio
téxtil e de 5% no varejo de vestuario.

No ano de 2017 o setor téxtil teve os
seqguintes fechamentos segundo a ABIT,
conforme a figura abaixo:

Figura 1 : Dados do setor téxtil em 2017

Faturamentao
de USS 45
bilhGes.

Producdo
media
téxtil: 1,7
milhdo de
toneladas.

75% da mdo

Produgao

média da

confeccdo
5,9 bilhtes
de pecas.

Varejo de
vestudrio:
6,71 bilhtes

de pecas.

de obra &
feminina

22 maior
empregador
da inddstria de
transformacgao

Fonte: ABIT 2017
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A estrutura da cadeia téxtil e de confeccéo
possui quatro etapas produtivas principais
relacionadas entre si, que s&o: fiacao,
tecelagem, acabamento e confecgdo. Na
fiacdo, tem-se a producdo dos fios e
filamentos necessarios para a etapa de
tecelagem; na tecelagem sé&o fabricados os
tecidos planos, tecidos de malha e néo-
tecidos; no acabamento, 0s processos
garantem caracteristicas como conforto,
durabilidade e muitas outras propriedades
especificas aos tecidos; na confeccdo é
possivel observar operagcbes como desenho,
confeccdo de moldes, gradeamento, encaixe,
corte e costura. Os produtos gerados nesta
ultima etapa podem englobar desde
vestuario e artigos para o lar até artigos
para industria, como embalagens e filtros
(SERRANO, CORROCHER, ROTTA, 2017).

No entanto, é importante se observar que os
colaboradores  desse  setor, segundo
CAETANO, CRUzZ & LEITE (2010),
apresentam lesbes por esforgos repetitivos
(LER) e disturbios osteomusculares
relacionados ao trabalho (DORT) e
segundo MACIEL, FERNANDES &
MEDEIRQOS, (2006) a idade dos
colaboradores pode carregar uma exposicéo
de muitos anos agravando ainda mais a
situacdo dos mesmos, reduzindo suas
capacidades fisiolégicas e funcionais. As
patologias  decorrentes do LER/DORT,
constituem um grande problema de saude
publica atualmente e podem causar muita
dor e sofrimento aos portadores, além de
prejudicar seu convivio social e muitas
vezes impossibilita-los de realizarem suas
tarefas diarias (BATISTA, GARBIN & NEVES,
1998).

2.2. ERGONOMIA E DISTURBIOS

OSTEOMUSCULARES

O nome Ergonomia deriva-se do grego:
ERGOS (trabalho) e NOMOS (leis, normas e
regras). Sendo assim uma ciéncia que visa
organizar o trabalho de acordo com as
condicBes fisicas e psicolégicas do ser
humano.

Segundo WISNER (1987) a ergonomia é
considerada os estudos cientificos entre as
relacbes do homem com o seu local de
trabalho, visando adequar o meio para tornar
o trabalho o mais confortavel e seguro
possivel. Mas considera também as
particularidades fisicas de cada individuo.
Sendo assim o conceito ergonomia é usado

para evitar e prevenir os danos que O
trabalho pode trazer.

A preocupacao com doencas
osteomusculares se deu apds a Revolugéo
Industrial, com a constante mecanizagéo e
evolugdo da tecnologia, tornando o0s
trabalhos mais exaustivos e repetitivos.

LesBes por esforcos repetitivos (LER) dizem
respeito  as pessoas que ja apresentam
alguma lesdo ou trauma, e os Disturbios
Osteomusculares Relacionados ao Trabalho
(DORT) os sintomas ocorrem sem quem
tenha uma lesédo prévia (BOSCOLO, 2002).
Em 2017 segundo dados do INSS, 11,19%
de todos os beneficios concedidos foram
para queixas de LER/DORT.

Dentro do ambiente fabril a préatica da
ginastica laboral se torna uma importante
ferramenta para combater e  prevenir
LER/DORT, além de aumentar o indice de
produtividade dos colaboradores. A ginéastica
laboral tem quatro tipos: Preparatoria,
compensatoéria, relaxamento e corretiva. A
preparatéria € realizada no inicio do
expediente de trabalho, tendo a ideia de ser
um aquecimento para 0s colaboradores
iniciarem a sua jornada de trabalho,
acostumando e preparando o corpo para as
tarefas diarias. Na compensatoéria, o foco € na
parte metabdlica do organismo, corrigir
posturas e prevenir a fadiga muscular. A
ginastica laboral de relaxamento ocorre no
fim da jornada de trabalho, tendo como
objetivo reducdo de estresse e alivio de
tensbes e na corretiva a ginastica ¢é
direcionada a individuos portadores de
algum tipo de deficiéncia de caracteristica
morfolégica (CORREIO, 2018).

No tépico a seguir, a metodologia explica
O wuso dos questionarios e como a
pesquisa se desenvolveu.

3.METODOLOGIA

A pesquisa foi desenvolvida em uma
empresa do setor téxtil localizada no interior
do estado de Minas Gerais e a metodologia
adotada sera a de estudo de caso. Segundo
Gil (2010), na grande maioria das pesquisas
definidas como estudo de caso sdo seguidas
algumas etapas que incluem: formulacdo do
problema, definicho das unidades-caso,
selecdo dos casos, elaboracdo do protocolo,
coleta de dados, andlise e interpretacéo de
dados e redacao do relatério. Estas etapas
nao necessariamente seguem a ordem
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descrita e o0 planejamento deste tipo de
metodologia costuma ser mais flexivel, visto
que aquilo que foi desenvolvido em uma
determinada etapa pode ocasionar
modificacdes na seguinte (GIL, 2010).

No presente estudo foi realizada a pesquisa
bibliografica acerca do assunto abordado a
fim de levantar os dados relevantes para o
tema em questao. Esta etapa € importante por
permitir que o pesquisador entre em contato
direto com tudo que ja foi publicado e
discutido sobre o tema estudado, analisando-
0 sob um novo enfoque e chegando assim a
conclusées novas acerca do assunto
(MARCONI & LAKATOS, 2016). Em seguida,
houve a coleta de dados junto ao setor de
costura da empresa. A coleta de dados
realizada  permitiu a aplicagdo de
questionarios e observacdes em campo. Os
questionarios utilizados neste estudo de caso
foram: Um de auto preenchimento contendo
perguntas abertas e fechadas a respeito de
informacdes gerais pertinentes ao estudo e
de ergonomia, seguido pelos questionarios
de avaliacdo ergondmica: Noérdico e o Rapid
Upeer Limb Assessment (RULA).

O questionario noérdico é de
autopreenchimento e apresenta o corpo em 9
partes e respondem assinalando sim ou néo
para as partes que sentem algum
desconforto, o objetivo ¢é descobrir a
ocorréncia de LER/DORT (IIDA, 2005). Esse

método visa facilitar e padronizar os relatos
dos sintomas osteomusculares
(KUORINKA,1987).Ja 0 RULA foi
desenvolvido por Sue Hignett e Lynn
McAtmney (1995) e €& um questionario
preenchido pelo observador, onde é dividido
em duas partes, a primeira diz respeito ao
movimento dos bracos, antebracos e
punho; a segunda parte diz respeito ao
tronco, pescoco e pernas. Cada uma dessas
andlises ja apresenta diversos graus e
pontuagdes diferentes para cada situacéo.
Ao final da andlise de cada item, uma
pontuagdo sera gerada, que é o Score
RULA. A partir desse score é possivel
determinar um nivel de risco para disturbios
osteomusculares.

Os questionarios foram preenchidos por 75%
dos colaboradores do setor de costura da
empresa.

4 RESULTADOS DA PESQUISA

Como citado anteriormente os dados obtidos
através dos questionarios Geral, nérdico e
RULA foram analisados, e a partir destes
foram elaborados gréficos, figuras e tabelas.

O numero de funcionarios do setor que
responderam os questionarios é apresentado
no grafico abaixo, de acordo com o seu
género.

Grafico 1 — Quantidade de funcionarios

n° de funcionarios

m feminino

46

mmazculino @ total

Fonte: Préprio autor

Na analise das respostas obtidas no
questionario tem-se que cerca de 59% dos

funcionarios (Grafico 2 ) responderam que
desconheciam o termo ergonomia.
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Gréafico 2 — Quantidade de funcionarios que conhecem o termo ergonomia

Fonte: Préprio Autor

Em relagdo a escolaridade cerca de 63% 1 colaborador tem ensino superior completo,
possuem apenas Ensino Médio e somente representando 3% da amostra.

Grafico 3 : Nivel de Escolaridade

Frndamental _ 26%

Superior 3%

Mo Informado 3%

Fonte: Préprio Autor

No que se refere ao desconforto durante (74%) responderam que apresentam este
0 horéario de trabalho 34 colaboradores sintoma conforme o gréfico 4.
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Grafico 4 — Desconforto durante o trabalho

Nio

informadao; 2%

Fonte: Préprio Autor

Dentre as respostas relativas ao desconforto lombar (26%) e na perna (24%) conforme o
no decorrer do trabalho, as maiores grafico abaixo.
incidéncias foram identificadas na coluna

Gréafico 5 — Sintomas dos desconfortos durante o trabalho

Fonte: Proprio Autor

Ja as respostas relativas se os incémodos cerca de 48% dos  colaboradores
continuam fora do local e horério de trabalho, responderam que sim.
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Grafico 6 — Desconforto fora do trabalho

Fonte: Préprio Autor

Na empresa a pratica de ginastica apresentando  n&o conhecimento/pratica de
laboral nao era incentivada, 85% dos entrevistados.

Gréfico 7 — Prética de Ginastica Laboral

Fonte: Proprio Autor

No que se refere a motivacao, observa-se um grafico 8.
alto indice de desmotivagdo, conforme o
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Gréfico 8 — Motivag&o no Trabalho

Nio
responderam;
2%

Fonte: Préprio Autor

Apds a aplicagdo do questionario do geral,
iniciou-se a uma nova etapa abordando o
questionario Nordico. Foram demarcados 9
membros do corpo indicando onde podem
ocorrer os problemas. Os dados analisados
no questionario noérdico durante o periodo

de 7 dias, demonstraram que a coluna
lombar € a que gera mais desconforto,
acometendo 17  colaboradores  (37%),
seguido por Joelhos (30%), Tornozelo ou
pés (30%) e Coluna Dorsal (26%) conforme a
tabela a seguir.

Tabela 1 — Resultado Questionario Nérdico 7 dias

7 dias Sente dor % N&o sente dor %
Pescoco 8 18% 38 82%
Ombro 9 20% 37 80%
Cotovelos 4 9% 42 91%
Punhos e méos 8 18% 38 82%
Coluna dorsal 12 26% 34 74%
Coluna lombar 17 37% 29 63%
Quadril ou coxas 9 20% 37 80%
Joelhos 14 30% 32 70%
Tornozelo ou pés 14 30% 32 70%
Fonte: Préprio Autor
Na andlise dos ultimos 12 meses conforme representado  pelos mesmos 37% em

lombar se mantem
sendo

a tabela 2. A coluna
como maior desconforto,

comparacdo com os dados do Noérdico de 7
dias.

Tabela 2 — Resultado Questionario Nérdico Ultimos 12 meses

12 meses Sente dor % N&o sente dor
Pescoco 10 22% 36 78%
Ombro 9 20% 37 80%
Cotovelos B 11% 41 89%
Punhos e maos 9 20% 37 80%
Coluna dorsal 11 24% 35 76%
Coluna lombar 17 37% 29 63%
Quadril ou coxas 9 20% 37 80%
Joelhos 13 28% 33 82%
Tornozelo ou pés 13 28% &3 82%

Fonte: Proprio Autor
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Comparando a tabela 1 e a tabela 2
observa-se que houve um aumento relativo
aos desconfortos relacionados a Pescoco,
Cotovelos e Punhos e Maos. Ombro, Quadril
e Coxas mantiveram seu percentual (20%) e
Coluna Dorsal, Joelhos e Tornozelo ou pés
tiveram a redugéo de seu percentual, sendo
agora respectivamente, 24%, 28% e 28%.

No que se refere ao afastamento dos
colaboradores (tabela 3) nos Ultimos 12
meses, observa- se que o Pescoco (20%) e
Coluna Lombar (18%) representam o0s
maiores desconfortos. Isto gerou a falta de 9
e 8 colaboradores respectivamente, o que
acarretou um aumento dos indices de
absentefsmo na empresa.

Tabela 3 — Resultado Questionario Nérdico Afastamento

NETe)

Afastamento Precisou se afastar % . %
precisou

Pescoco 9 20% 37 80%
Ombro 6 13% 40 87%
Cotovelos 0 0% 46 100%
Punhos e maos - - - -
Coluna dorsall 3 7% 43 93%
Coluna lombar 8 18% 38 82%
Quadril ou coxas 2 4% 44 96%
Joelhos 3 7% 43 93%
Tornozelo ou pés 2 4% 44 96%

Fonte: Préprio Autor

Ja o terceiro questionario, RULA, apresenta
0s riscos de disturbios musculares entre os
colaboradores participantes. Como esse
estudo de caso foi realizado no setor de
costura da empresa, o RULA teve seu
resultado como geral para todos os
colaboradores da costura. Ja que todos
estdo submetidos as mesmas condicdes,
mesmo havendo mudanca de maquinas de

costura, as posicdes, apoios e esforcos sdo
semelhantes. O nivel de risco encontrado foi
0 7, que representa o maior valor possivel do
questionario RULA.

Os niveis de risco estdo apresentados na
figura 2. E observa-se que representa o nivel
mais alto e alerta para que mudangas devam
ocorrer imediatamente.

Figura 2 — Nivel de Risco de Disturbios Musculares RULA

H 1-2 Postura aceitavel
Nivel 2 3-4 Investigar, pode-se precisar de mudancgas
Nivel 3 5-6 Investigar e realizar mudancgas o quanto antes
7 Mudancas urgentes

Fonte: Adaptado Rula’s level of Musculoskeletal Disorders

O nivel de producdo da empresa esta
diretamente ligado aos problemas
ergondmicos encontrados durante o estudo
de caso, ja que, para que a produtividade da
empresa alcance e supere as metas pré-
estabelecidas, ¢é necessario que 0s
colaboradores consigam desempenhar seu

trabalho sem problemas ergonbémicos e
com um ambiente favoravel a isto, ou seja,
aumentando o nivel de motivac&o do setor. O
gréfico a seguir demonstra como a produgéo
da costura interna nao esta conseguindo
atingir as metas estabelecidas, mantendo um
nivel bem abaixo do esperado.
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Grafico 9 — Produtividade da costura interna
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Fonte: Préprio autor

5.CONSIDERAGOES FINAIS

Com os dados obtidos através da aplicagédo
do questionario geral, Nordico e RULA, é
possivel constatar que os colaboradores do
setor da costura estdo sujeitos a
desenvolver distdrbios musculares com a
pratica de seus trabalhos, onde através do
score RULA foi possivel quantificar o risco
como alto. Além de que, a producéo interna
da costura estd sendo afetada por estes
problemas e pelo alto nivel de desmotivacéo
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Resumo: Segundo lida (1990), aplicacédo de conceitos de ergonomia nos ambientes
laborais podem aumentar consideravelmente os niveis de produtividade como
também reduzir os custos com absenteismo e doencas laborais, sendo assim, este
artigo cientifico apresenta uma AET (Analise Ergondmica do Trabalho) em duas
tarefas do setor de manutencédo de uma empresa de distribuicdo de gas natural
canalizado. As tarefas laborais pesquisadas nesta AET apresentaram elevados
niveis de reclamacdes por parte dos trabalhadores de acordo com um questionario
ergondmico aplicado. Para esta pesquisa foram utilizados dois métodos cientificos,
sendo eles: Questionario ergonémico contendo 5 questdes adaptadas de leite et al
(2013), com intuito de avaliar as percepces dos trabalhadores sobre as tarefas
executadas; AvaliacBes posturais dos trabalhadores conforme o método OWAS
(Ovako Working Posture Analysing System), sendo adotado o roteiro proposto por
Morais (1993). AS analises da AET foram efetuadas com auxilio do software
Ergolandia 5.0, os resultados obtidos na AET demonstraram que as atividades
efetuadas por estes trabalhadores sio inadequadas e prejudiciais a saude
podendo ocasionar doengas laborais como LER e DORT. Para reduzir e mitigar os
riscos associados as posturas inadequadas foram elaboradas um projeto de
modificacdo e melhoria dos postos de trabalho para atender todas as necessidades
ergonémicas e de seguranca dos envolvidos.

Palavras-chave: Ergonomia ; AET ; Método OWAS



1. INTRODUGAO

No Brasil a NR-17 (Norma Regulamentadora
17) determina que é de responsabilidade dos
empregadores garantirem um ambiente
seguro, saudavel e confortavel para todos os
seus trabalhadores. Esta normativa define que
0s postos de trabalho devem atender todas as
necessidades fisicas e psicolégicas dos
trabalhadores em suas atividades laborais.
Para obter esta sintonia e harmonia, é
essencial que o0s empregadores efetuem
analises das interacdes entre as pessoas € 0s
processos produtivos buscando sempre que
necessarias adequagdes ou ajustes em
ferramentas, equipamentos, maquinas ou nos
layouts de trabalho. (ARAUJO,2015)

De acordo com lida (2005), para efetuar estas
andlises ergonbmicas existem  diversos
métodos cientificos de diagndsticos dos
riscos ergondmicos para os trabalhadores
sendo os principais métodos: RULA, REBA,
NIOSH, MOORE e GARG, OWAS. Destes
métodos citados anteriormente, pode-se
destacar o método OWAS (Ovako Working
Posture Analysing System), que efetua uma
andlise mais aprofundada das posturas
anatdémicas dos individuos relacionando os
seus movimentos corporais com as suas
atividades laborais.

Para Masculo e Vidal (2011), o método OWAS
em uma AET(Andlise Ergonbémica do
Trabalho), podem facilitar nas identificacdes
dos riscos laborais como também nas acdes
corretivas dos postos de trabalho para
atenderem as necessidades especificas dos
trabalhadores.

Por estes motivos, a justificativa desta
pesquisa é buscar a melhoria do ambiente
laboral conforme as especificagdes da NR-17
em um grupo de trabalhadores atuantes do
setor de manutencédo e operagcdo de uma
empresa de distribuicdo de gas natural
canalizado. O objetivo geral é a aplicacdo do
método de andlise ergondbmica OWAS em
conjunto com um questionario ergondmico
para avaliar os riscos existentes das tarefas
efetuadas por esta equipe de profissionais. Ja
0 objetivo especifico é propor uma solucao
técnica que atenda as necessidades
ergondémicas de todos os envolvidos sem que
estas alteracdes afetem a produtividade do
processo ou a rentabilidade da empresa. A
sequir serdo apresentados os referenciais
tedricos que fundamentaram esta pesquisa
como também o método cientifico aplicado e
os resultados obtidos neste estudo.

2. REVISAO DE LITERATURA
2.1 CONCEITOS DE ERGONOMIA

Segundo Bernardo et al (2012), o conceito de
ergonomia originou-se nos primeiros estudos
antropolégicos efetuados pelo homem que
tinham como objetivos a compreensédo das
interacbes das pessoas com 0OS Seus
ambientes domésticos. Para Gomes (20006),
0s primeiros estudos da ergonomia originaram
na Grécia antiga apos diversos
pesquisadores relatarem a importancia em
proteger as necessidades fisicas e bioldgicas
das pessoas durante a execucdo de suas
tarefas. Ainda segundo Gomes (2006), foi
durante este periodo histérico que foram
documentadas as primeiras pesquisas nas
areas de anatomia, fisiologia e meio ambiente.
Para Bernardo et al (2009), é desta época que
vem a origem da palavra ergonomia, que
traduzida do grego Ergo significa “Trabalho”,
e Nomos “Regras”.

Porem, somente em meados de 1850 a
ergonomia teve a sua primeira definicdo
cientifica na era moderna sendo elaborada
pelo pesquisador polonés Wojciech
Jarstembowsky , que definiu a ergonomia
como um estudo da atividade humana
relacionada ao esforco, pensamento e
dedicacao, sendo utilizada esta definicdo até
meados do século XX. GOMES (2006)

Para lida (2005), foi na década de 1940 que
a ergonomia ganhou espaco e destaque,
principalmente  apés um  grupo de
pesquisadores ingleses apresentaram
diversos estudos cientificos nas areas
militares e industriais descrevendo a
importancia e o impacto da ergonomia nos

processos produtivos das organizacoes.
Entretanto, somente em 1969 apds um
congresso internacional foi adotado uma

definicdo Unica para ergonomia, sendo esta
definicao utilizada até os dias de hoje:

“A Ergonomia é o estudo cientifico da relagao
entre o homem e seus meios,

métodos e espacos de trabalho. Seu objetivo
€ elaborar, mediante a constituicao de
diversas disciplinas cientificas que a
compdem, um corpo de conhecimentos que,
dentro de uma perspectiva de aplicacéo,
deve resultar numa melhor adaptacdo do
homem aos meios tecnolégicos e aos
ambientes de trabalho e de vida” (SILVA &
LUCAS, 2009).
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De acordo com lida (2005), apds este
congresso internacional os estudos voltados
na area de ergonomia ampliaram-se
constantemente ganhando mais espago nos
meios cientifico, académico e empresarial.
Ainda segundo lida (2005), atualmente a
ergonomia possui trés grandes areas de
aplicacado e estudo, sendo elas: Ergonomia
fisica, que estuda as caracteristicas
fisiolégicas, biomecéanicas e antropométricos
dos trabalhadores em relacdo as suas
atividades laborais ; Ergonomia Cognitiva, que
avalia 0s processos mentais dos
trabalhadores em seus ambientes de trabalho,
como por exemplo a memoaria, raciocinio; e
por fim a Ergonomia Organizacional, que
estuda as  estruturas e  processos
organizacionais nas interagdes dos individuos
Ccom as suas empresas.

2.2 POSTO DE TRABALHO

De acordo com Gomes (2006), o posto de
trabalho é uma juncdo das configuracdes
fisicas dos ambientes com os seres humanos,
esta juncdo tem como objetivo principal a
elaboracao de uma atividade laboral que gere
um nivel satisfatério de producdo de um bem
Ou servico sem que estas tarefas ocasionem
lesbes ou doencas aos trabalhadores.
ARAUJO (2015)

Para Araujo (2015), os postos de trabalho
devem atender todas as necessidades fisicas
e ergonbmicas dos individuos sendo
fundamental considerar todos os fatores
antropomeétricos, anatémicos e bioldgicos nas
composicbes dos layouts dos postos de
trabalho. Qutro aspecto importante nesta
elaboragcdo dos postos de trabalho é as
ferramentas que serfo utilizadas, pois de
acordo com diversos estudos as ferramentas
aplicadas nas atividades laborais podem
influenciar diretamente nas posturas corporais
dos trabalhadores.

Segundo lida (2005), existem dois modelos
principais de postos de trabalho. O primeiro
modelo chamado de Taylorista, que tem como
premissa as analises das economias dos
movimentos corporais para execucdo das
tarefas produtivas, tendo como caracteristicas
nas reducbes dos tempos aplicados para
efetuar cada movimento. J& o segundo
modelo, considera os fatores biomecanicos
nas posturas dos trabalhadores tendo como
objetivo principal a reducé&o das exigéncias
destas cargas mecanicas e cognitivas na
execucao das tarefas efetuadas pelos

individuos.
2.3 POSTURAS CORPORAIS

Conforme Aratjo (2015), existem duas
posturas laborais predominantes sendo elas:
estatica ou dindmica. A postura corporal
estética é caracterizada como uma posi¢cao
em que o corpo do trabalhador encontra-se
em situacdo de inércia, ou seja, parado em
seu eixo principal sem a necessidade de
movimentos  bruscos ou de grande
amplitudes. Ja a postura dindmica o corpo do
individuo efetua variagbes ou mudancas de
direg8o, posicdo, eixo e rotacdo de forma
constante.

Para Dul (2012), as posturas corporais dos
trabalhadores s8o definidas na maioria das
vezes pela natureza dos servicos ou dos
ambientes em que trabalham e ndo pelas
suas necessidades ergondmicas, este fato
descrito anteriormente podem causar nos
trabalhadores diversos riscos a sua saude,
principalmente pelas necessidades deles
adequarem-se ergonomicamente com as suas
tarefas. MASCULO e VIDAL (2011)

2.4 METODO OWAS

Segundo Junior (2006), o método OWAS foi
desenvolvido por um grupo de pesquisadores
do segmento siderurgico da Finlandia em
meados da década de 1970, tendo como
objetivo inicial a identificacdo das posturas
laborais dos trabalhadores nas execucdes de
tarefas rotineiras.O foco principal destas
andlises eram relacionar as posturas
corporais inadequadas com os indicadores
absenteismo e doengas laborais. Ainda
segundo Junior (2006), o método de analise
OWAS consiste na coleta de dados das
posturas corporais dos trabalhadores em seus
postos de trabalho, sendo aplicado um
sistema de padronizacdo de 72 posturas
tipicas dos movimentos para o tronco, bracos
e pernas.

Para Masculo e Vidal (2011), o método OWAS
podem efetuar analises n&o apenas nas
posturas corporais mas também anélises das
cargas ou ferramentas manuseadas durante
cada etapa do processo produtivo, pois de
acordo com Masculo e Vidal (2011) o método
possui trés classificacbes distintas para as
cargas 0 que possibilita aos pesquisadores
verificarem as variagbes dos  riscos
ergondmicos conforme as cargas a serem
utilizadas e os movimentos tipicos efetuados.
[IDA (2005)
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Para Martinez (2005), outra caracteristica
importante do método OWAS ¢ a classificacao
segmentada que este método efetua nos
movimentos do corpo humano, pois segundo
este autor, 0 método analisa as estruturas
anatébmicas de forma independentes em trés
grupos, sendo eles: Dorso, bragco e pernas.
As flexibilidades destas andlises de
movimentos de maneira independentes
facilitam na compreensdo de qual parte do
corpo dos trabalhadores estdo  mais
suscetiveis  as lesbes ou  doencas
ocupacionais. LEITE ET AL (2013)

Segundo Masculo e Vidal (2011), apds serem
efetuadas todas as analises das posturas
laborais o método OWAS efetua uma
classificacdo dos riscos  ocupacionais
existentes, sendo que o resultante desta
analise é dividido em quatro classes de risco.
Estas subdivisbes dos riscos auxiliam os
pesquisadores na  compreensao das
necessidades de mudancas nas tarefas ou
dos postos de trabalho.

25 AET
TRABALHO)

Segundo Salerno et al (1999), AET consiste na
observacdo sistematica dos movimentos e
nos ambientes em que os trabalhadores
atuam, tendo como objetivo avaliar e propor
ajustes ou adequacbes destas atividades
conforme método de anélise cientifico.

(ANALISE ERGONOMICA DO

Para lida (2005), AET possuem trés fases de
analises, sendo elas: Analise ergondmica da
demanda, ergonbémica das tarefas e analise
das condi¢cbes posturais, antropométricas e
psicologicas dos trabalhadores. Entretanto,
estas andlises devem tem como objetivos
elaborarem um laudo ergondémico que
apresente fatos e dados que comprovem o0s
riscos a saude dos trabalhadores, sendo este
laudo fundamental para os projetos de
melhoria.

Para Salerno et al (1999), existem alguns
fatores essenciais para a elaboracdo de uma
AET,podendo destacar alguns, entre eles:
Quanto mais detalhada for a analise menor
deve ser sua abrangéncia, ou seja, as
analises devem ser finas e precisas. Outro
fator importante descrito por Salerno et al

(1999), é que AET deve ter foco nas
variabilidades e ajustes a niveis dos
trabalhadores, sendo verificado se as

capacidades fisicas e/ou psicoldgicas destas
pessoas nao estejam sendo sobrepostas ou

subjugadas. Neste caso, AET devem mapear
e identificar as lacunas e necessidades
ergonémicas dos individuos em seus
processos produtivos.

3 METODO DE PESQUISA

O método de pesquisa aplicado neste artigo €
0 estudo de caso exploratério, que segundo
Gil (1991) é uma ferramenta pratica e objetiva
em pesquisas cientificas e tem como principal
caracteristica aplicar uma técnica ou método
cientifico em campo tendo para obter
resultados e uma conclusado especifica sobre
um tema ou assunto.

Sendo assim, para este estudo de caso foram
utilizados dois métodos de pesquisa em
conjunto, o primeiro método teve como foco
aplicar um questionario ergonémico contendo
5 questbes abertas que foram adaptadas do
questionario elaborado originalmente por Leite
et al (2013). Estas questdes tiveram como
objetivo avaliarem as percepcdes dos
trabalhadores em relacdo as tarefas
executadas, sendo abordado perguntas de
aspectos funcionais dos individuos.

O segundo método cientifico utilizado foi
aplicacdo de uma AET em um posto de
trabalho tendo como referéncia o método
OWAS, para efetuar esta AET foi adaptado o
roteiro proposto por Moraes (1993) em trés
fases sendo elas: 1° Coleta dados em campo;
2° Codificacao dos dados e transformacéo em
informacdes; 3° Calculos e analises finais.

Este estudo de caso ocorreu em entre janeiro
e fevereiro de 2018 nas dependéncias de
uma empresa de distribuicdo de gés natural.
Para ter uma visdo mais ampla dos processos
foram efetuadas coletas de dados em cinco
postos de trabalho distintos, sendo estes
locais escolhidos de forma aleatéria por
sorteio. Os profissionais participantes desta
pesquisa foram selecionados com base nas
indicacbes do gestor responsavel pelo setor
de manutencéo e operacdo da empresa. Os
critérios de selecdo dos profissionais para
este estudo de caso foram os seguintes:
Serem maiores de 18 anos; possuirem
experiéncia superior a 1 ano nas tarefas a
serem estudas; serem voluntarios para esta
pesquisa.

Para a compilacdo dos dados coletados, foi
utilizado o software Ergolandia vers&o gratuita
sob o dominio FBF sistemas Copyright 2015,
que resultou no coédigo de classificacdo de
risco correspondente aos critérios adotados
no método OWAS. Estas classificactes
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resultantes das andlises serviram de base
para a elaboracdo do projeto de melhoria
ergondmica dos postos de trabalho.

Antes do inicio das coletas de dados, todos
os participantes foram informados sobre o
método de pesquisa € 0s objetivos deste
estudo de caso, sendo esclarecidas todas as
duvidas dos participantes. Para
documentacdo e autorizacdo deste estudo
todos os participantes assinaram o Termo de

Consentimento Livre e Esclarecido (TCLE),
sendo estes termos arquivados pelos
pesquisadores.

Por questdes de sigilo empresarial, os nomes,
rostos dos participantes € as imagens que
identifiqguem a empresa serdo omitidos. O
fluxo resumido deste método cientifico
aplicado no estudo de caso pode ser
visualizado conforme Figura 01.

Figura 1 — Fluxograma do Método de Pesquisa Aplicado.

Meétodo: Aplicacdo do método OWAS em um estudo de

Objetivo:Efetuar andlises ergondmicas nas tarefas

de avaliar os resultados das andlises ergondmicas.

caso efetuado em campo, associado com aplicacédo de Agerodo_ = de Drenagem e Limpeza de Caixas de valulas, em
questiondrio ergondmico. R uma empresa de DistribuicAo de Gds Natural
Amostra: 5 profissionais com idade Assinatura do TCLE, por
media de 36 anos e com mais de 5 fodos os participantes da
anos de expernéncia. pesquisa
Método: Aplicacio de 5 Questbes abertas adaptadas do Questiondrio Objetivo: Avaliar as percepcdes dos trabalhadores
questiondrio de Leite et al (2013). Ergondmico em relacéo as atividades laborais executadas.
Método: Verificacdo em campo de 5 postos de trabalhos L " 4 Objetivo: Coletar dados e fotografias com intuito de
escolhidos de forma aleatdria, sendo adaptado o roteiro ev:n;n;en oS analisar as posturas corporais dos trabalhadores nas
em 3 etapas proposto por Moraes (1993). SACHICS) afividades descritas.

Método: Andlise dos dados coletados em campo com Angli Objetivo: Avaliar se as posturas corporais efetuadas
auxilio do software Ergoldndia 5.0, sendo utilizado o E nafise pelos trabalhadores podem ocasionar riscos
madulo OWAS do software. rgonomica ocupacionais a saude.

Método: Aplicacdo da técnica de brainstorming com a . Obijetivo: Propor solucdes técnicas para mitigar ou
. = e Projeto de : : <
equipe de operacéo e seguranca do trabalho, com objetivo Melhoria reduzir os riscos ergondmicos existentes, elaborando

um novo modelo de caixa de valvulas.

Fonte: Os autores (2018)

4. ESTUDO DE CASO
4.1 EMPRESA

A empresa € uma concessionaria publica de
distribuigdo de gas natural sendo considerada
uma das cinco maiores empresas deste
segmento no Brasil. Fundada em meados da
década de 1990 tem como composicao
acionaria o formato de economia mista, ou
seja, participacbes do Estado como
investimentos da iniciativa privada.

Esta empresa atua em quatro grandes
mercados sendo eles: residencial, comercial,
industrial e veicular, possuindo uma rede de
distribuigdo com mais de 800 km de extensé&o
atendendo 17 municipios  diferentes.
Atualmente esta empresa consta com mais de

40.000 clientes que consomem um volume
médio de 1,5 milhdes de m3 de gas natural
por dia. O seu corpo funcional possui 161
colaboradores diretos e centenas de
colaboradores indiretos (terceirizados).

O produto distribuido por esta empresa é o
gas natural, combustivel de origem fossil
composto em sua maioria por metano e
encontrado na natureza em reservatorios
profundos no subsolo. Sua extrag&o ocorre de
forma associada ou ndo ao petréleo, sendo
distribuido este gas por meio de dutos e
tubulagdes.

4.2 DESCRIGAO DAS ATIVIDADES

Para este estudo de caso, serdo analisadas
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as tarefas de drenagem e limpeza de caixas
de vélvulas de blogueios de clientes, estas
vélvulas s&o instaladas em caixas enterradas
com dimensdes em média de 0,60 x 0,60 x
0,60 metros, totalizando um volume interno de
0,216 m3. O material aplicado na construcao
destas caixas € o concreto sendo utilizado
uma tampa de acesso do mesmo material. As
instalacGes destes equipamentos ocorrem em
locais externos expostas as intempéries do
tempo como: chuva; sol; ventos, o que podem
ocasionar 0 acumulo de detritos e agua no
interior destes elementos. Atualmente a
empresa possui mais de 5.000 valvulas
operantes distribuidas por toda a sua
extensao de rede.

A primeira tarefa a ser analisada foi o
processo de drenagem de agua, ja a segunda
tarefa foi a atividade de limpeza e retirada dos
detritos. As etapas de limpeza e drenagem
tiveram o tempo de duracdo médio de 15
minutos nos 5 pontos vistoriados, sendo
computado uma média de 120 movimentos de
repeticao das posturas tipicas nas duas fases
de trabalho.

Fonte: Os autores (2018)

A descricdo da primeira tarefa pode ser
resumida da seguinte maneira: O operador
encontra-se em posicdo em pé com O seu
tronco flexionado e inclinado a frente com
angulo superior a 45°, as pernas em posicao
semi flexionadas e 0s pés ao nivel do solo, os
bragos efetuam movimentos alternados de
flex8o e extensado abaixo do nivel dos ombros,
nesta fase o trabalhador coleta a 4gua com o
auxilio de um recipiente sendo exercida uma
carga média inferior a 10 kg.

J& na segunda tarefa, o profissional encontra-
se na posicdo em pé com O Sseu tronco
flexionado e inclinado a frente com angulo
superior a 90° as suas pernas em posicao
semi flexionadas com o peso corporal
distribuidos e os pés ao nivel do solo, os
bracos semi flexionados alternando
movimentos de extensao e flexdo abaixo do
nivel dos ombros, as ferramentas utilizadas
nesta etapa sdo espatulas e uma esponja o
que representaram uma carga média inferior a
10 kg, conforme representado nas Fotos 1 e
2.

Foto O _

Fonte: Os autores (2018)
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4.3 QUESTIONARIO ERGONOMICO

Conforme o método de pesquisa adotado, a
primeira etapa deste estudo de caso foi
aplicacao do questionario composto por cinco
questbes adaptadas da pesquisa de Leite ef
al (2013), estas questbes tem como objetivo
avaliar as percepcdes dos funcionarios em

relacdo as tarefas de limpeza e drenagem das
caixas de valvulas como também verificar os
aspectos fisicos e patoldgicos associados
com estas atividades, conforme apresentado
no quadro 01.

Quadro 01 — Questionério Ergonémico

Questionario
Pergunta 1: Na sua opinido, vocé considera a funcéo de limpeza e drenagem de caixa de valvulas

prejudicial & sua saude?
Funcionario 1: Sim Funcionario 2: Sim Funcionario 3: Sim Funcionario 4: Sim Funcionario 5: Sim

Pergunta 2: Vocé sente dores na execucao das tarefas? Se sim, onde?

Funcionario 1: Sim,
regido lombar e
bracos

Funcionario 1: Sim,
regido lombar

Pergunta 4: Vocé faz uso de alguma medicacgéo para estas dores citadas?
Funcionario 3: Sim,

Funcionario 1: Sim

Funcionario 2: Sim,
regido lombar e
ombros

Funcionario 2: Sim,
regido lombar

Funcionario 2: Sim

Funcionario 3: Sim,
regido cervical e
lombar

Funcionario 3: Sim,
regido cervical

Funcionéario 4: Sim,
regido lombar e
bracos

gunta 3: Vocé sente dores fora do periodo de trabalho? Se sim, onde?

Funcionéario 4: Sim,
regido lombar

Funcionario 4: Sim

Funcionéario 5: Sim,
regido lombar e
bracos

Funcionéario 5: Sim,
regido lombar

Funcionario 5: Sim

de uso continuo
Pergunta 5: Vocé teve algum afastamento das suas atividades laborais nos Ultimos 12 meses por causa das

dores musculares derivadas destas tarefas descritas?
Funcionario 2: Sim Funcionario 3: Sim Funcionario 4: Ndo
Fonte: Os autores (2018)

Funcionario 1: Ndo Funcionario 5: Sim

4.4 ANALISE ERGONOMICA

Apds as coletas de dados em campo, foi
efetuado o preenchimento do questionario do
método OWAS com auxilio do software
Ergolandia 5.0.

Conforme as respostas dos entrevistados as
atividades efetuadas s8o consideradas
prejudiciais a salde e a sua rotina de trabalho
causam dores consideraveis ao final de cada
expediente (questdes 1 e 2). Outra situacéo
relacionada com as atividades laborais é o
uso de medicagdo controlada e especifica
para amenizar as dores derivadas das
atividades laborais, sendo que todos os
entrevistados  relataram o0 uso destes
medicamentos (questbes 3 e 4).

A primeira tarefa representou 62% do tempo
da atividade laboral total, resultando em mais
de 9 minutos de duracdo em média, ja a
segunda tarefa teve uma média 6 minutos de
duracdo, tanto a primeira e segunda tarefa
tiveram a mesma classificagdo postural para o
tronco como inclinada e torcida, para os
bracos como abaixo do nivel dos ombros,
pernas como agachadas com ambos o0s
joelhos flexionados, e as cargas inferiores a
10kg sendo adotado a classificagdo 1 para a
carga, conforme apresentados nas Figuras 02
e 03.

O reflexo organizacional dos riscos laborais
associados a estas atividades efetuadas € um
prejuizo financeiro direto para a empresa, pois
3 dos 5 entrevistados tiveram afastamento
superior a 1 dia de trabalho nos ultimos 12
meses devido as dores musculares
ocasionadas por estas tarefas (questao 5).
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Mimero de tarefas

Figura 02 — Questionario

OWAS / Tarefa 1.

—Postura das costas

e

Tarefa.

1. Ereta
o7l
@ 2. Inclinada Descricdo da tarefa: SALVAR DADOS
L — E 3. Ereta e torcida IDHENAGEM
D 4. Inclinada e torcida Porcentagem =
de tempo bz %
1 2 3 “ 4 nesta tarefa
EANCO DE DADOS
i~ Postura dos bracos
1. Os dois bracos abaixo dos ombros 0
2. Um braco no nivel ou acima dos ombros INFORMACTES
3. Ambos os bracos no nivel ou acima dos ombros
(O 2 (o}

—Postura das pernas

il

13 %s

1. Sentado

2. De pé com ambas as pernas esticadas

3. De pé com o peso de uma das pernag esticadas

4. De pé ou agachado com ambos os joelhos flexionados
5. De pé ou agachado com um dos joelhos dobrados

6. Ajoelhade em um ou ambos oz joelhos

7. Andande ou se movendo

i Esforco
@ i 2

]

Mimero de tarefas

1. Carga menor ou igual 10 Kg

3 3. Carga maior gue 20 Kg

2. Carga maior gue 10 Kg & menor ou igual 20 Kg

CATEGORIA DE ACAD

4. 580 necessarias corregdes imediatas

Fonte: Os autores (2018)

Figura 03 — Questionario

OWAS / Tarefa 2.

r—Postura das costas

1. Ereta Tarefa: |2 'I -I
2. Inclinada Descricdo da tarefa: SALVAR DADOS
L — % 3. Ereta e torcida ILIMPEZA
D 4. Inclinada e torcida Porcentagem =
de tempo |38 %
i 2 3 nesta tarefa
BANCO DE DADOS
—Postura dos bragos
1. Os dois braces abaixo dos ombros 0
2. Um brago no nivel ou acima dos ombros INFORMACTES
3. Ambos os bracos no nivel ou acima dos ombros
@ 2 3

—Postura das pernas

DU_

L 2

1372

1. Sentado

2 De pé com ambas as permas esticadas

3. De pé com o peso de uma das pernas esticadas

4. De pé ou agachado com ambos os joehos flexionados
5. De pé ou agachado com um dos joelhos dobrados

6. Ajoelhade em um ou ambos os joelhos

7. Andando ou s& movendo

—Esforg

14

1. Carga menor ou igual 10 Kg

3 3. Carga maior gue 20 Kg

2. Carga maior que 10 Kg & menor ou igual 20 Kg

CATEGORIA DEACAD

4. 540 necessdrias corregoes imediatas

Fonte: Os autores (2018)

5. RESULTADOS E DISCUSSOES
5.1 ANALISE DOS RESULTADOS

AET efetuada com auxilio software Ergolandia
5.0, apresentou que as tarefa 1 e 2 estéo

enquadrados na classe de acédo 4 de risco do
método OWAS. Os resultados destas andlises
demonstraram a necessidade imediata de
intervencdo nas atividades de drenagem e
limpeza de caixas de valvulas.
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5.2 PROJETO DE MELHORIA

Para aplicacdo do projeto de melhoria foi
utilizado a ferramenta de gestéo
“Brainstorming”, que efetuado em conjunto
com a equipe de Operagéo, Manutencéo e
Seguranca do Trabalho, sugeriram alteracées
estruturais nas caixas de vélvulas existentes,
focando em trés mudancas principais, sendo
elas: 12 Implementagdo de impermeabilizacédo
nas caixas de valvulas de pequeno porte ; 2°
Alteracdo no modelo de tampa utilizada de
concreto para de ferro fundido ; 3° Instalac&o
de juntas de vedagao nas bordas das tampas.

Com base nas trés sugestdes apresentadas
no brainstorming, foi elaborado um novo
projeto de caixa de valvulas de pequeno
porte, sendo alterado a tampa atual de
concreto para outra do modelo AKSESS em

ferro ductil classe B 125 da fabricante Saint
Gobain, este modelo foi escolhido pois atende
todas as especificagcdes e normas técnicas
vigentes para instalagdes de equipamentos a
gés e ja sdo utlizadas pela empresa em
outras caixas de vélvulas de maiores portes,
outro fator importante que auxiliou na escolha
deste modelo de tampa é a presenca de um
material isolante nas bordas o que atende as
especificagdes da sugestao 03.

Para atender a sugestao 02, foram aplicados
dois produtos impermeabilizantes sendo eles:
o DRYBOX presséo negativa e o isolante PO
2. Estes dois produtos ja s&o utilizados pela
empresa € apresentaram resultados
satisfatérios  eliminando os riscos de
infiltracdes. As alteracbes efetuadas podem
ser visualizadas conforme apresentado na
Figura 04.

Figura 04 — Caixa de vélvulas antes e depois do projeto de melhoria.
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Fonte: Os autores (2018)

Apods serem implementadas estas
modificagdes, foram efetuados testes e
ensaios para verificar a efetividade deste
projeto de melhoria. Ao final dos testes foram
constatados que as trés sugestbes de
modificacdes atenderam todas as
expectativas pois durante o periodo de testes
ndo ocorreram nenhuma infiltragcdo ou
acumulo de detritos no interior das caixas.

6. CONSIDERAGOES FINAIS

A aplicacdo do método OWAS para AET
apresentou-se com uma ferramenta rapida,
precisa para um diagnodstico de ergonomia
postural. As tarefas analisadas neste estudo
de caso destacaram-se pelas reclamacoes
ergondmicas efetuadas pelos trabalhadores
gerando a necessidade de a empresa efetuar
uma andlise e posterior adequacdes dos
postos de trabalho.

Apds a AET e o projeto de melhoria, verificou-
se que a implementacao da
impermeabilizacdo em conjunto com um novo
modelo de tampa para as caixas de valvulas
reduzird consideravelmente as possibilidades
de infiltracdes ou de acumulos de detritos no
interior destes equipamentos, eliminando a
necessidades das tarefas existentes.

Atualmente a empresa estda em fase
implementacao deste projeto de melhoria nas
5000 caixas de valvulas existentes, sendo que
as tarefas de drenagem e limpeza estédo
sendo substituidas por um processo de
verificagdo visual de integridade para
confirmacdo da efetividade da solugéo
técnica aplicada neste estudo de caso.

Esta proposta de solugcdo para as caixas de
vélvulas de redes de gas natural, podem ser
replicadas para outros segmentos, entre eles:
Telefonia, Saneamento, Eletricidade, entre
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outros. Para trabalhos futuros recomendamos
aplicacao destas técnicas de
impermeabilizacdo e ajuste de caixas de
concreto enterradas para outros segmentos,
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Resumo: A comercializacdo de carne em feiras livres, mercados publicos e
frigorificos € uma atividade cotidiana, visto que aspectos higiénico-sanitarios e as
condicdes que os trabalhadores estdo expostos, sdo 0s aspectos mais relevantes
da observacéo. Neste sentido, essa pesquisa teve o objetivo de averiguar a pratica
e o nivel de informacdo dos comerciantes sobre as Normas Regulamentadoras
(NRs), no Mercado Publico de Caruaru. Consistiu na aplicagédo de um checklist e
um questionario a uma parcela dos comerciantes, conduzindo a um levantamento
de dados e observacdes do ambiente de trabalho dos mesmos. Constatou-se, além
de um alto numero de acidentes de trabalho e auséncia de fatores de prevencao de
saude, um déficit de informacdes acerca das NRs pela maioria dos trabalhadores,
além da caréncia na fiscalizag&o do local, comprometendo a saude daqueles que
ali trabalham e a qualidade da carne que esta sendo comercializada. A anélise dos
resultados sugere que as autoridades responsaveis atentem-se ao ambiente,
buscando melhorias que precisam urgentemente ser feitas, além da capacitagéao
dos funcionarios com o intuito de atender as exigéncias da Legislagéo e assegurar

melhor qualidade de vida aos trabalhadores e aos consumidores do produto.



1. INTRODUGAO

Em meados do século XVIII, na Inglaterra,
com a invengdo da maquina a vapor, surgia a
Revolucao Industrial. A producao
anteriormente artesanal agora dava espago a
mecanizagdo dentro do processo produtivo.
Esta nova cultura trazia algumas exigéncias
guanto a qualificacdo da mao de obra,
disponibilidade de matéria prima e mercado
consumidor.

O surgimento das maquinas em substituicdo
ao trabalho  artesanal multiplicou a
produtividade no trabalho. Iniciava-se entdo a
producado em larga escala, através do uso das
novas tecnologias. As fabricas da época eram
instaladas em locais improvisados, com
péssimas condicdes de trabalho e exploracéo
de trabalhadores (o que incluia também
mulheres e criancas) em jornadas diarias de
até 16 horas. O resultado disso foi um grande
ndmero de acidentes de trabalho, doencas
relacionadas e muitos trabalhadores mortos
ou mutilados. (Ferreira; Peixoto, 2012, p.15)

Surgiram na época, estudos que buscavam
uma padronizacao das atividades
desenvolvidas no ambito do trabalho. Esta
padronizacdo estava ligada diretamente a
uma maior eficiéncia produtiva e
consequentemente um rendimento financeiro
maior. Famosos tipos de producéo, baseados
na administracdo cientifica, tais como,
taylorismos e fordismo, tinham como seu
objetivo principal a obtencdo de lucros por
meio da diminuicdo do tempo de execucao
das atividades. Para Taylor, a medida que o
colaborador  executava uma  atividade
diversas vezes, 0 seu tempo de execucéo se
tornava cada vez menor. (CHIAVENATO,
2004, p.60-61).

Para Oliveira, tais modelos ndo possuiam
visdo direcionada ao bem-estar dos seus
colaboradores, resultando em ambientes
insalubres, jornadas de trabalho elevadas e
exaustivas além de numerosos acidentes de
trabalho. (OLIVEIRA, 2013).

Com o passar dos anos, aspectos
anteriormente deixados de lado, como a
qualidade, higiene, saude e seguranca
passaram a ter maior visibilidade. tornaram-se
aspectos prioritarios na exigéncia do
mercado. No Brasil, segundo o INBEP

(Instituto Brasileiro de Educacao Profissional),
a preocupacao prevencionista comecou ainda
no século XIX, mas de fato, no governo
Vargas, é que houve a elaboracdo de
programas e incentivo de atendimento ao

trabalhador (INBEP, 2017). Em 1978, foram
criadas 28 Normas Regulamentadoras (NRs),
atualmente s8o 36 e muitas delas, desde a
sua criagdo, foram ef/ou vem sendo
modificadas.

A industria frigorifica surgiu no Brasil na
década de 1910, as charqueadas primitivas e
0s matadouros municipais eram as que
abasteciam o pais. Os principais matadouros
instalados foram os de Manaus, Belém do
Para, Recife, Maceié e Aracaju. (FELICIO,
2013).

As charqueadas e matadouros municipais
foram importantes no abastecimento das
capitais, mas operavam em condic6es pouco
higiénicas, sem inspecéao sanitaria,
produzindo para consumo imediato, exceto
pelas carnes salgadas, de maior tempo de
conservacdo. (FELICIO, 2013).

Segundo Machado (Machado, 2017), O
Conselho Nacional de Seguranga Alimentar
(CONSEA), define que a garantia para uma
alimentac&o segura, comeca com a soberania
alimentar, que diz respeito ao direito que a
sociedade tem de definir politicas de maneira
autbnoma sobre o que, quando € o0 que
produzir.

Milhares de trabalhadores da indUstria
frigorifica estdo expostos ariscos, nas
atividades de abate, desossa e

processamento do gado. Apesar de o setor
ter incorporado tecnologia e investido no
cumprimento de normas, a preocupagado com
a seguranca dos trabalhadores, por vezes,
tem sido subestimada. Quando as empresas
frigorificas ndo cumprem procedimentos de
seguranca, o resultado é doencas e acidentes
do trabalho. (Sobral, 2015).

Por estes motivos a Norma Regulamentadora
36 (NR36) tem como objetivo estipular os
requisitos minimos para a diminuicdo ou
extincdo dos riscos aos quais o0s funcionarios
de abatedores de carne, nas atividades de
abate e desossa, estdo expostos, podendo
resultar em doencgas e acidentes de trabalho.
Afim de prevenir tais riscos, esta norma visa
controla-los e monitora-los, para que
ininterruptamente seja garantido a qualidade
de vida, saude e seguranca no trabalho.
(SILVA; HENRIQUE; DIAS, 2014, p.115).

Portanto foi realizada uma pesquisa sobre o
tema proposto no mercado publico de carne
em Caruaru, cidade do estado de
Pernambuco situada a 132,9 km da capital
Recife. No intuito de avaliar as condi¢des
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higiénico-sanitarias que apresentam grande
influéncia na qualidade do alimento e na
seguranca dos trabalhadores.

2. REFERENCIAL TEORICO

A Norma Regulamentadora (NR) 36 com sua
Ultima atualizacdo em 08 de fevereiro de 2018,
tem o objetivo de estabelecer os requisitos
minimos para controle e monitoramento dos
riscos existentes nas atividades
desenvolvidas na indUstria de abate e
processamento de carnes e derivados
destinados ao consumo humano (Ministério
do Trabalho, 2018). Inclui aspectos
ergondmicos, adequacado dos postos de
trabalho, manipulagcdo dos alimentos e
prevencdes de riscos, além da adequacdo do
mobiliario e equipamentos de forma a garantir
permanentemente a segurancga, a saude € a
qualidade de vida no trabalho.

Segundo a NR 36 (2018), atividades
desenvolvidas em ambientes frigorificos como
o corte de carne com movimentos repetitivos
sdo0 na maior parte do tempo feitas em pé
com poucos movimentos dos membros
inferiores, j& que 0 manuseio dos produtos e
materiais é feito em cima das bancadas. A
partir disto, aspectos ergonémicos do
trabalho passam a envolver a atividade.
Ergonomia conforme a definicdo do site da
ABERGO (Associacéo Brasileira de
Ergonomia), “é wuma disciplina cientifica
relacionada ao entendimento das interacdes
entre os seres humanos e outros elementos ou
sistemas, e a aplicagao de teorias, principios,
dados e métodos a projetos a fim de otimizar
0 bem-estar humano e o desempenho global
do sistema.”

Como ressaltado no trabalho de Campos e
Oliveira (apud COUTO, 2011), “O tronco n&o
deve se encurvar rotineiramente para fazer o
trabalho, pois nessa circunstancia, ocorrera
tendéncia de queda e acéo estatica dos
musculos das costas, ocasionando fadiga.”
Portanto, a incidéncia de dores lombares é
menor quando ha alternancia entre as
posicbes sentada e em pé. A NR 17
determina que, devem ser colocados
assentos para descanso em locais de uso
comum a todos os trabalhadores durante as
pausas, favorecendo a alternancia da postura.
O assento deve permitir mudangas frequentes
de postura, para retardar o aparecimento da
fadiga (apud IIDA, 1990).

“Sempre que o trabalho puder ser executado
na posicao sentada, o posto de trabalho deve
ser planejado ou adaptado para esta posicdo”
(Norma Regulamentadora 17, 2007). Em um
estudo feito por Campos e Oliveira (2013, p.
92), em uma empresa de reciclagem
mecanica, observou-se que o0 setor de
separacao € o setor de aglutinacdo operavam
muito préximos, podendo vir a ocasionar
acidentes, onde uma melhor adequacgéo disso
seria por meio de um rearranjo e da
colocacdo de uma plataforma entre os dois
setores, evitando-se o uso de escadas e
rampas para o abastecimento de processo,
além da organizacéo do local de trabalho que
aborda a questdo da ordem do posto, no qual
€ recomendada a permanéncia somente dos
equipamentos realmente necessarios ao
trabalho.

Ressaltando a importancia de manter nas
bancadas apenas o necessario, foi visto que
ha um risco frequente de contaminacé&o por
produtos quimicos, como inseticidas e
produtos de limpeza expostos em locais
inadequados, geralmente nas proprias
bancadas ou préoximas a elas, entrando, em
contato com os alimentos que ali estdo sendo
manipulados. E algo que se deve voltar &
atencao, pois a contaminagéo das carnes que
ali estdo, podem vir a ocasionar riscos a
salde de quem ira consumir o produto. Em
um estudo feito por Prado (2011, p. 53-57)
observou-se que em apenas 13% dos
acougues  inspecionados 0s  produtos
quimicos estavam armazenados de acordo
com a legislagéo, nos outros 87% havia risco
de contaminagéo.

Segundo Prado (2011), além de uniformizados
de forma adequada, os manipuladores devem
apresentar atestado de saude dentro do
periodo de validade (S&o Paulo, 2013). No
entanto apenas 44% possuiam 0s exames
com validade em vigor. O uso inadequado de
EPI’s ou 0 n&o uso deles, como na maioria dos
casos, é um fator que influencia grande parte
dos acidentes.

Segundo o trabalho de Vilela, Almeida, &
Mendes (2011, p. 10), “A elevada
acidentalidade esta associada por um lado ao
trabalho intenso, determinado pelo baixo
efetivo associado a rapidez da néria e a
precariedade de meios técnicos e materiais,
como o sistema arcaico de abate, a
inadequacdo das luvas as exigéncias da
tarefa e a precarizacéo no sistema de fixacéo
e elevacao dos animais.” No estudo feito por
Rockenbach & Konopatzki (2017) em
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frigorificos e abatedouros da cidade de
Medianeira — PR, observou-se por meio de um
questionario, que dentre o numero de
acidentados, a funcéo de auxiliar de producéo
foi o lider, correspondente a 62% dos
entrevistados, seguido por operador de
maquinas, 6%, e posteriormente auxiliar de
refeitério, assistente operacional, pedreiro e
pintor, que representam individualmente 2%
do total de trabalhadores entrevistados em
cada funcéao.

3. METODOLOGIA

Foi realizada uma pesquisa guantitativa, no
mercado publico de carne, na cidade de
Caruaru-PE. A pesquisa limitou-se a obter
dados quantificaveis afim de realizar um
comparativo com as  normas pré-
estabelecidas.

No ato da visita, buscou-se, por meio de
entrevistas, obter respostas dos trabalhadores
que estavam exercendo sua profissdo, sendo
estes, selecionados aleatoriamente. A
pesquisa foi direcionada por um questionario,
que ofertava para os entrevistados perguntas
com multiplas escolhas.

Para a obtencdo de um numero confiavel de
entrevistas a serem realizadas foi utilizado um
célculo de dimensionamento de amostra em
uma populacédo finita. Onde segundo Triola
por se tratar de uma amostra sem reposicao e
finita em numeros pequenos, a populagdo
pode ser representada por uma porcentagem
dela. (TRIOLA, 1999, P.260).

Segundo o responsavel pela organizagdo do
mercado livre, o local conta com um
guantitativo de 200 trabalhadores. A partir
desta informacdo  estabeleceu-se uma
amostra de 20 entrevistas, realizadas com 20
trabalhadores diferentes, o que caracteriza
10% da populacéao.

Para a obtencado de resultados quanto as
estruturas fisicas do ambiente, elaborou-se
um checklist. No mesmo, padrdes ou
exigéncias, propostas pelas normas
regulamentadoras, eram confrontados com a
realidade vivenciada no local de trabalho, em

uma escala de conformidade ou ndo
conformidade.
Apds a obtencdo dos dados, utilizou-se

ferramentas da estatistica quantitativa para a
exploracédo, mensuracado e apresentacdo dos
resultados. Para a producdo das figuras foi

calculado a média amostral dos dados em
questao.

4. RESULTADOS E DISCUSSOES

Tomando como base a NR36 (2018)-
Segurancga e saude do trabalho em empresas
de abate e processamento de carnes e
derivados, e sendo auxiliados por outras NRs,

tais como: NR15(2014) - Atividades e
operacdes insalubres, NR12(2018) -
Seguranga no trabalho em maquinas e
equipamentos, NR17(2007) - Ergonomia,

NR6(2017) Equipamento de protecéo
individual, NR24(1993) - Condi¢des sanitarias
e de conforto no ambiente de trabalho e a
NR23(2011) Protecdo contra incéndios,
pode-se perceber o modelo ideal de
empresas do ramo frigorifico e as deficiéncias
apresentadas no mercado de carne.

O campo do presente estudo encontra-se
dividido em setores e subdividido em boxes.
Cada box possui um proprietario, podendo
este, ser o proprio trabalhador. Inicialmente foi
observado o espaco disponivel para a
mobilidade do trabalho e se as bancadas
apresentavam alturas adequadas para a
realizacdo do processo de corte de carne.
verificou-se que as bancadas foram
construidas com materiais de modo a facilitar
a proliferagdo de bactérias e fungos, visto que
O marmore, com O seu tempo de uso, cria
fissuras em sua estrutura. A partir dessas
fissuras geram-se colbnias de
microrganismos, que afetam diretamente tanto
a qualidade do produto comercializado
quanto a saude do colaborador.

Partindo para estudo das maquinas, foi
verificado que as mesmas ndo estavam
equipadas com o dispositivo de seguranca,
previsto na NR12. Este dispositivo é essencial
pois tem a funcdo de forcar uma parada
obrigatéria em casos de emergéncia,
mantendo assim a integridade do trabalhador.

O Resultado apresentado pelo checklist
mostrou o0 qudo deficiente se encontra a
situacdo de saude e seguranca do trabalho
na venda de carnes e derivados. Tendo uma
visdo mais geral, itens como: uso adequado
de EPI's (Equipamento de Protecado
Individual), instalacGes sanitarias, instalacdes
elétricas, espacos fisicos, e até mesmo a
visdo ergondmica estdo sendo esquecidos €
grosseiramente negligenciados tanto por
trabalhadores, quanto pelas autoridades.
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Segundo a NR 06 todo o trabalho que expde o
trabalhador a riscos, sejam eles fisicos,
quimicos, bioldgicos, ergondmicos ou de
acidentes, devem acontecer de modo a evitar,
por meio de medidas coletivas de seguranca,
a minimizagdo dos riscos, caso ndo consiga
por motivos coletivos, deve-se fornecer ao
trabalhador os EPI's adequados, visando
manter sua integridade fisica. (NORMA
REGULAMENTADORA 06, 2017)

O equipamento de protecdo individual é
essencial no desenvolvimento de qualquer
atividade que exponha a riscos, porém no
trabalho com carnes e derivados, o uso dele
torna-se  indispensavel, visto que 0s
trabalhadores estdo expostos a uma
variedade enorme de riscos.

No ato da visita foi possivel perceber que
alguns profissionais possuiam 0s
equipamentos e outros ndo. Porém, mesmo
aqueles que os possuiam, n&o utilizavam com
a justificativa de incémodo, dificuldade no
manuseio ou até mesmo nao haver
importancia para o uso. Operacdes de corte
em pecas de carne eram realizadas sem a
luva de ago, propria para o desenvolvimento
da atividade. Por muitas vezes foi possivel
observar que os trabalhadores possuiam a
luva, mencionavam ser de alto valor, porém
acreditavam que a mesma tinha serventia
apenas para fins de fiscalizacao.

Observou-se também que o trabalho era
realizado sem nenhuma preocupagdo com o
uso de vestimentas adequadas, uso de
mascara de protecdo, uso de Oculos de
protecdo ou o uso de luvas para o manuseio
das pecas de carne. Algo constatado com

frequéncia, era a visualizagédo do trabalhador,
no desenvolvimento de sua atividade, nao
possuindo nenhum tipo de vestimenta na
parte superior do corpo, o que facilitava a
troca de fluidos corporais do homem para
com a carne, havendo contato direto com o
sangue do animal abatido.

A NR15 apresenta alguns dos riscos que
estao suscetiveis a insalubridade e entre eles
encontra-se o0 da exposicdo excessiva a
ambiente Uumido, alagado ou encharcado. O
ambiente do mercado publico é bastante
Umido e alguns colaboradores estao
constantemente em contato com a agua, seja
para a limpeza do seu posto de trabalho,
como também para a limpeza das pecas de
carnes. (NORMA REGULAMENTADORA 15,
2014)

A NR15 também nos apresenta outro tipo de
risco, que s8o 0s riscos biolégicos. Sua
mensuracdo é feita de forma qualitativa, e €
mensurado como grau maximo  de
insalubridade a operacdo em contato
permanente  com: “carnes, glandulas,
visceras, sangue, 0SsS0S, couros, pelos e
dejecbes de animais portadores de doencas
infectocontagiosas (carbunculose, brucelose,
tuberculose).” (NORMA
REGULAMENTADORA 15, 2014).

Uma das perguntas existentes no questionario
era sobre o intervalo de tempo em que os
colaboradores se submetiam a exames
periddicos, tais como exame de sangue, fezes
e urina. Apds a obtencdo das respostas foi
possivel a confeccado de um gréafico para uma
melhor explanac&o dos resultados.

Figura 1- Periodicidade em que os trabalhadores se submetem a exames de sangue, urina e fezes

Exames Médicos

= Semestral = Anual Maior queanual

Fonte: O autor

Gestéo da Produgédo em Foco — Volume 32



Ao analisar as informacfes obtidas, pode-se
perceber que mais da metade dos
entrevistados declararam ndo submeterem-se
a exames periddicos, o0 que implica
diretamente no conhecimento, por parte do
trabalhador, se o mesmo contraiu alguma
doenca infectocontagiosa. Esta informacé&o
serve de alerta, pois ha o risco de
colaboradores estarem exercendo a sua
funcdo, acometidos de enfermidade que, ndo
tratadas adequadamente, podem ocasionar
problemas mais sérios no decorrer da vida
profissional e pessoal.

Outro  ponto  importante  levado em
consideracao foi se o trabalhador ja havia
adquirido alguma doenca ou leséo, seja esta
por intensidade de trabalho ou pela execugéo
da atividade ergonomicamente ineficiente.
Para isto foi reservado no questionario uma
pergunta que tinha como finalidade a
obtencéo deste resultado.

Para uma melhor mensuracdo dos dados foi
construido um grafico tipo pizza, que contém
as respostas adquiridas apds a realizacao da
pergunta.

Figura 2- Contrac&o de doencas Proveniente da atividade executada

Adiquiriu lesdes ou doencas provenientes do
trabalho

mSim mMNio

Fonte: O autor

Foi visto que uma boa parcela da populacao
que respondeu ndo se submeter a exames
periédicos, foi a mesma que respondeu ndo
ter adquirido doengas provenientes do
trabalho. Este fato pode estar ligado
diretamente ao ndo conhecimento real do seu
quadro clinico, podendo em alguns casos,
gerar uma falsa sensacéo de vida saudavel.

Por outro lado, a parcela que respondeu sim,
afrmou que apds a constatacdo da
enfermidade, houve busca por tratamentos
especificos e que no local de trabalho a
variedade de agentes nocivos a saude é
gigantesca. Em uma das entrevistas, o
entrevistado respondeu que é comum 0s
colaboradores serem acometidos com sarna,
€ que 0 mesmo ja havia adquirido mais de
uma vez.

Tal fato esta associado ao contato direto com
as partes dos animais abatidos e com a falta
de higiene adequada em ambientes, com a
finalidade que tem o campo estudado.

higienizac&o esta, prevista na NR 24 e na NR
36.

Outro ponto que deve ser levado em
consideracdo sdo as medidas adotadas para
a prevengdo e 0 combate a incéndios.
“23.1 Todos os empregadores devem adotar
medidas de prevencdo de incéndios, em
conformidade com a legislacéo estadual e as
normas técnicas aplicaveis.” (NORMA
REGULAMENTADORA 23,2011, p.1). A NR
também nos afirma que os trabalhadores
devem estar cientes quanto ao uso dos
equipamentos de combate a incéndio, os
procedimentos utilizados em um plano de
abandono e a existéncia de um dispositivo de
alarme. Se faz necessério que todas as saidas
de emergéncia estejam  devidamente
sinalizadas e em hipdtese nenhuma, estas
saidas podem ser trancadas.

“Art. 40. sera obrigatéria a instalacdo de
extintores de incéndio nas edificacGes
previstas neste coédigo, independentemente
da existéncia de qualquer ouro sistema de
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seguranca, salvo as edificagdes Residenciais
Privativas  Unifamiliares.” (COSIPE, 1997,

p.19).

As exigéncias apresentadas tanto pela NR 23,
guanto pela legislacao estadual (COSIPE) s&o
negligenciadas pelas autoridades publicas e
pelos trabalhadores. O prédio destinado para
0 comércio de carnes, encontra-se em
desgaste, ndo existindo nele aterramento
elétrico adequado, também n&o é respeitada
a exigéncia de instalacdo de extintores. N&o
ha nas instalagbes, uma unidade deste
equipamento de combate a incéndio. As

saidas ndo sdo sinalizadas e ndo é do
conhecimento dos trabalhadores nenhum
plano de evacuagdo em emergéncias.

Apds a observacédo do ambiente de trabalho e
das respostas obtidas nas entrevistas,
procurou-se conhecer se os trabalhadores ja
haviam sofrido algum acidente no exercicio
da sua atividade. Para obter essa informacao
foi elaborada uma pergunta que tinha como
resposta a quantidade de vezes que O
colaborador havia sofrido acidentes. As
respostas estdo representadas no seguinte
gréfico:

Figura 3- Numero de acidentes sofridos pelos trabalhadores

Nimero de acidentes sofridos pelos Trabalhadores

Mais de 03 vezes 03 vezes

02 vezes 01 vez

Fonte: O autor

No ato da pesquisa, por diversas vezes, 0s
colaboradores informaram que ndo tinham
como dimensionar a quantidade de vezes que
ja foram acidentados no exercicio de sua
funcao. Estes acidentes estdo compreendidos
em um intervalo que vai desde pequenos
cortes e pequenas quedas, até cortes mais
profundos e amputacao de membros.

5. CONCLUSAO

Esta pesquisa possibilitou investigar a
atuacdo da NR 36 no Mercado Publico de
Caruaru € o nivel de informacéo sobre ela por
parte dos comerciantes presentes ali. A
importancia do estudo é abrir os olhos das
autoridades sobre a situagdo do ambiente de
trabalho, além da qualidade da carne que
esta sendo destinada ao consumidor.

As informagdes fornecidas pela pesquisa sdo
vitais. indicam um elo entre o numero de
acidentes e incidentes, existentes no
ambiente de trabalho, com a auséncia de uma
cultura eficiente de seguranca e saude,
praticada pelos trabalhadores.

Pbde-se constatar que os critérios exigidos
pela Norma ndo estdo sendo obedecidos,
colocando em risco a saude e a seguranca
dos colaboradores. Nessa perspectiva, a
sugestdo é que o0s Orgaos responsaveis
intervenham com politicas publicas,
objetivando levar informacdo continua aos
comerciantes do local, abordando os perigos
que a atividade em geral, o manuseio,
conservagao e higienizagdo da carne podem
trazer, além de fiscalizacbes mais frequentes
e melhorias no ambiente de trabalho.
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APENDICE

Apéndice 1 - Checklist

Checklist

Oz Trzbalhzderes utilizam equipamentos da seguranga?
Az instalacdes fizicas estio de acordo com az pre-sstabalacidzs
pela WE 3457
Lializama-z2 de ezpagos fisicos ergonomscaments corretos’
A posturz corpeorzl 2 2 mais adequada, do ponte da stz
ergondmice’

Exiztam rizeos fizicos?

Existern riscos quirnieos?

Bristern nizoos hiologioosT
Exuistem rizcos de aridenta?

Existem riscos ergondmicos?

Quanto ao wzo doz EPI’:
Thilizam deulos de protagia?
Ttilizam a luvas de protagio?
Thliza 2 luva de apo em operapbes de corte?
Utailizam avvental de protegac?
TTalizam calezdos adequados?
A vestimenta & adequada para a realizacio das atividades?
Duante az Maguinas e partes elétricaz
O maguimarios dispdem de dispeositivos de protecio?
EstZo devidamants metaladas de forma a facilitar o mann==1a7
Az partes elafricas estio aterradas?
A= partes elétricas estdio devidamente protegidas?

O funecicnirio pemmanecs na mesma atividade durant= toda a
jormzdz de trabalho?
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Capitulo 7

Resumo: esse artigo apresenta a modelagem de uma pesquisa, em andamento,
que sera realizada por professores e alunos dos cursos de engenharia de producéo
e engenharia civil, da universidade federal da paraiba (ufpb), em parceria com o
comité permannente regional da paraiba (cpr-pb). Essa pesquisa pretende levantar
dados a respeito do nivel de aplicacdo do pcmat (programa de condicdes e meio
ambiente de trabalho na industria da construcdo) em escritérios e canteiros de
obras de empresas de construcéo, filiadas ao sindicato da industria da construcéo
da paraiba (sinduscon-pb) na grande jodo pessoa. Tem o proposito de evidenciar
causas da ndo aplicacao do referido programa, em alguns casos, € da dissociagéo
entre projeto e execugdo em outros casos. O artigo descreve como foi concebida a
modelagem através de discussdes entre os membros representantes das varias
bancadas do cpr, empresarios e empregados da industria da construcdo da
paraiba, auditores fiscais, engenheiros de seguranca e representantes da ufpb.
Dessa forma, foi elaborado o modelo evidenciando 0s principais atores
intervenientes no processo de elaboracdo e execucdo do pcmat, fluxo de
informacdes, ferramentas de pesquisa e principais variaveis que serao

consideradas na pesquisa de campo.

Palavras-chave: industria da Construcéo;pcmat;edificacées;modelagem da

pesquisa.



1. INTRODUGAO

A Construgédo Civil € uma atividade milenar,
ocupando lugar de destaque no panorama
econdmico da atualidade por ser responsavel
pela producdo de bens duraveis e pela
geragdo de empregos. Por isso tem uma
participacdo importante no crescimento das
economias industrializadas e dos paises de
industrializac&o recente. No Brasil, este setor
€ considerado um dos grandes motores de
desenvolvimento  econbmico e  social,
contribuindo para a diminuicdo de um dos
maiores déficits do pais: o habitacional, onde
se calcula um hiato entre

7 e 8 milhées de moradias (CBIC, 2003),
contribuindo também para a diminuicdo do
desemprego, sendo dessa forma reconhecido
como importante instrumento para melhorar a
distribuicéo de renda.

Segundo o IBGE (2015), a Industria da
Construcdo, representada pelo subsetor de
edificacbes, movimentou a  economia
brasileira em mais de R$ 336 bilhdes. Apesar
de, esta industria contribuir significativamente
para a movimentacdo da economia €
desenvolvimento do pals, ela também
apresenta um quadro preocupante nos
assuntos relacionados as condicbdes de
trabalho. Isso pode ser percebido no estado
da Paraiba, aonde os numeros de acidentes
de trabalho s&o alarmantes. Segundo o
Observatorio Digital de Saude e Seguranca
do Trabalho, do Ministério Publico do
Trabalho (MPT) foram registrados 15.604
auxilios-doenca por acidente do trabalho
entre os anos de 2012 a 2017, destes, 1.111
foram provenientes da construcdo de
edificios. O impacto previdenciario de todos
os afastamentos foi de R$ 128.742.494,80,
com a perda de 3.167.549 dias de trabalho
(MPT, 2018).

A solucdo para os problemas relacionados
com as precarias condi¢cées de trabalho nos
canteiros de obras existe e é viavel, embora
no Brasil a inseguranca continue sendo uma
constante na maioria das obras, resultando
em elevados indices de acidentes e doencas
do trabalho e um quadro de dor e sofrimento
para as vitimas. Além do custo humano, estes
eventos impdem gastos financeiros aos
individuos, aos empregadores e a sociedade
em geral. Entretanto, as pessoas
responsaveis pela tomada de decis&o nas
empresas, na maioria das vezes, néo
percebem que a auséncia de medidas de
Seguranca e Saude no Trabalho (SST)

também gera perdas de eficiéncia, bem como
problemas de qualidade, custo e de imagem
da empresa. Urge encontrar mecanismos que
mudem esse paradigma, pois esta situagao é
incompativel com as expectativas da
globalizagéo e de desenvolvimento
sustentavel.

Para que resultados positivos sejam obtidos, a
gestdo da SST em uma empresa deve ser
desenvolvida com o mesmo empenho com
que se desenvolve a gestdo da qualidade, da
produtividade, dos suprimentos, etc. Esta
integragdo  representa uma  importante
estratégia da gestdo de riscos do trabalho e
se baseia no principio de que para que esta
gestéo seja eficaz tem que estar implantada
em todos os niveis da empresa, onde cada
pessoa em seu nivel de responsabilidade e
funcédo aplica principios preventivos a todas e
a cada uma de suas acoes.

Na realidade, embora tenha acontecido nas
Ultimas décadas, uma grande revolugdo na
compreensdo da seguranca e saude no
trabalho, em que se passou do conceito de
atos e condicbes inseguras, para atos e
condigdes abaixo de padrdes estabelecidos,
na Industria da Construgdo Civil ainda se
encontram empresas que implementam
medidas de seguranca e salude em seu
processo produtivo de forma pontual, sem
planejamento, com a preocupagao exclusiva
de cumprir alguns itens da legisla¢&o vigente,
as normas regulamentadoras, principalmente
aquelas que sdo mais exigidas pelos
auditores fiscais do Ministério do Trabalho.

A Norma Regulamentadora n® 18 (NR 18)
estabelece as condi¢bes e 0 meio ambiente
de trabalho na Industria da Construgéo. Ela
apresenta diretrizes de ordem administrativa,
planejamento e organizagdo, com 0 objetivo
de implantar medidas de controle e sistemas
preventivos de seguranga nos processos
construtivos. Para auxiliar no cumprimento de
suas exigéncias, a NR-18, no item 18.3,
estabelece a elaboracdo e implantagdo do
Programa de Condicdes e Meio Ambiente de
Trabalho na Industria da  Construcéo
(PCMAT), de forma obrigatéria em
estabelecimentos que contenham 20 ou mais
operarios. Porém atualmente, no estado da
Paraiba, o PCMAT ¢é obrigatério em 14
municipios, independente do numero de
empregados da obra.

Esse artigo apresenta a modelagem de uma
pesquisa, em andamento, sendo realizada por
professores e alunos dos Cursos de
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Engenharia de Produgcdo e Engenharia Civil,
da Universidade Federal da Paraiba (UFPB),
em parceria com o Comité Permanente
Regional da Paraiba (CPR-PB). Esta pesquisa
visa detectar o nivel de aplicacdo do PCMAT
nas obras em execucdo pelas empresas de
construgéo filiadas ao Sindicato da Industria
da Construcao (SINDUSCON-PB) na grande
Jo&o Pessoa.

2. ESTADO DA ARTE

A industria da construcdo ¢é considerada
tradicionalmente uma atividade perigosa,
tendo em vista a elevada incidéncia de
acidentes de trabalho e, especialmente, de
acidentes de trabalho fatais. (VALCARCEL,
2005). Segundo a Health and Safety Executive
HSE (2006), todos o0s anos muitos
trabalhadores, nos canteiros de obras,
morrem ou sao machucados como resultado
do seu trabalho, outros adquirem doencas tais
como problemas muscoesqueléticos,
dermatites, asbestose, etc. Esta situacéo fere
qualquer codigo de conduta e ética individual
e social. Um dos mais béasicos entre os
principios éticos universalmente aceitos é
“ndo prejudicar os outros” e no local de
trabalho isso significa garantir a seguranca e
salde dos trabalhadores. (OMS, 2010). A
ocorréncia de Acidentes de Trabalho ou de
doencas profissionais constitui um forte
indicador da existéncia de disfungdes nos
locais de trabalho.

O bom desempenho de seguranca e saude
no trabalho n&o é casual, depende de gestéo
eficaz. A sensibilizacdo dos envolvidos, em
especial das liderancas, em torno de atitudes
prevencionistas e proativas, € imprescindivel,
principalmente a obediéncia as Normas
Regulamentadoras (NR) relativas a seguranca
e a medicina do trabalho, que s&o de
cumprimento obrigatério pelas empresas
privadas e publicas e pelos 6rgédos publicos
da administracdo direta ou indireta, assim
como pelos drgaos do poder legislativo e
judiciario. Entre estas Normas, a norma
regulamentadora 18 (NR18) trata dos
assuntos referentes a SST e das condigdes no
ambiente da construcdo civil. Esta Norma
Regulamentadora - NR estabelece diretrizes
de ordem administrativa, de planejamento e
de organizacao, que objetivam a
implementagcdo de medidas de controle e
sistemas preventivos de seguranga nos
processos, nas condicdes € no meio ambiente
de trabalho na Industria da Construcédo.

A NR18 tem por objetivo principal o
estabelecimento de procedimentos que
garantam a seguranca dos trabalhadores da
industria da construgéo, em todas as fases do
processo construtivo. (CAMISASSA, 2017).

O item 18.3 da norma regulamentadora 18
trata do programa de condicdes e meio
ambiente de trabalho na industria da
construgdo civil (PCMAT), o objetivo desse
programa € poder garantir através de agdes
preventivas a salde e a seguranca das
pessoas que atuam direta ou indiretamente na
industria da construcéo civil. Sendo assim é
dever do empregador ou condominio a
implementagao do PCMAT nos
estabelecimentos ou canteiros de obras.

O PCMAT ¢ definido como sendo o conjunto
de acgdes, relativas a segurang¢a e saude do
trabalho, ordenadamente dispostas, visando a
prevencdo da saude e da integridade fisica
de todos os trabalhadores de um canteiro de
obras, incluindo-se terceiros e 0 meio
ambiente. Segundo Piza (apud SAMPAIO,
1997), este programa tem como objetivo, além
da implantagao de uma ferramenta que busca
a preservacdo da saude e da integridade
fisica dos trabalhadores, manter sob controle
todos os agentes ambientais, com
monitoramentos  periédicos, devendo ser
elaborado  por profissional  legalmente
habilitado na area de seguranca do trabalho,

sendo sua implementacao nos
estabelecimentos, responsabilidade do
empregador.

O PCMAT deve ser elaborado antes dos
inicios das atividades contemplando os riscos
e medidas de controle e prevencdo em cada
fase da obra, que s&o a fundacéo, elevacao
estrutural e acabamento.

Entre os documentos que integram o PCMAT
pode-se citar:

a)Memorial sobre condicGes e meio ambiente
de trabalho nas atividades e operacoes,
levando-se em consideracdo riscos de
acidentes e de doengas do trabalho e suas
respectivas medidas preventivas;

b)Projeto de execugdo das protecdes
coletivas em conformidade com as etapas de
execucao da obra;

c)Especificagdo técnica das protecBes
coletivas e individuais a serem utilizadas;

d)Cronograma de implantacdo das medidas
preventivas  definidas no PCMAT em
conformidade com as etapas de execucédo da
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obra;

e)Layout inicial e atualizado do canteiro de
obras e/ou frente de trabalho, contemplando,
inclusive, previsdo de dimensionamento das
areas de vivéncia;

f)Programa  educativo  contemplando a
tematica de prevencdo de acidentes e
doencas do trabalho, com sua carga horéaria.

3. APESQUISA

A pesquisa em pauta visa detectar o nivel de
aplicacao do PCMAT em canteiros de obras
de Jodo Pessoa, buscando identificar
possiveis causas da n&o aplicagao do referido
programa em alguns casos, € da dissociacéo
entre projeto e execu¢&o em outros.

De posse dos resultados, pretende-se
planejar acBes no sentido de sensibilizar
projetistas, engenheiros, empresarios,
trabalhadores e gestores da industria da
construgdo, acerca das vantagens da correta
aplicacdo do PCMAT, formas de atuagéo e
suas responsabilidades.

O universo de pesquisa do presente estudo
sera constituido pelas empresas associadas
ao Sindicato da Industria da Construgéo Civil
do Estado da Paraiba (SINDUSCON-PB), com
obras em andamento na grande Jo&o Pessoa,
no periodo da pesquisa.

3.1 MODELAGEM DA PESQUISA

O CPR-PB (Comité Permanente Regional
Sobre CondicGes e Meio Ambiente do
Trabalho na Industria da Construcdo da
Paraiba) foi criado em 8 de abril de 1996, em
Jodo Pessoa, sob a égide da NR-18 do
Ministério do Trabalho e Emprego. E
composto atualmente por 20 entidades,
distribuidas em 4 bancadas: representantes
do governo, dos trabalhadores, dos
empregadores e de apoio  técnico-
cientifico,discutindo e deliberando formas de
melhorar continuamente o ambiente de
trabalho na industria da construgéo.

Em marco de 2018, o CPR-PB decidiu criar
uma comissao com representantes das quatro
bancadas, sob a coordenacao da UFPB, para
discutir e indicar ac8es sobre a elaboracéo e
aplicacdo do PCMAT pelas empresas
paraibanas filladas ao

SINDUSCON.Inicialmente a referida comissao
estudou e discutiu sobre a tematica PCMAT
na forma da NR18,bibliografia e experiéncias
vivenciadas pelos diversos membros do
grupo,dentre
eles,empresarios,trabalhadores,auditores
fiscais,engenheiros projetista de PCMAT e
professores.Essas discussfes iniciais teve o
proposito de externalizar os principais atores
intervenientes no processo de elaboragdo e
execucao do PCMAT fluxo de
informacdes,ferramentas  de pesquisa e
principais variaveis que seriam consieradas
na pesquisa de campo, ou seja,a concepcao
do modelo da pesquisa. Vale ressaltar que a
NR-18 estabelece que o PCMAT deva ser
elaborado por um profissional legalmente
habilitado na area da seguranga do trabalho,
e a implantacdo do mesmo €& de
responsabilidade do empregador. Segundo
Araujo (2002), o referido programa ndo é uma
carta de intencdes elaborada pela empresa,
mas um elenco de providéncias a serem
executadas em funcdo do cronograma da
obra.

Em resumo, o referido modelo considera
nessa pesquisa 0S seguintes atores como
intervenientes no processo de elaboracéo e
execucdo do PCMAT:

a)Empresario ou diretor técnico da empresa,
contratante do projetista do PCMAT e superior
hierarquico do engenheiro gestor da obra;

b)Engenheiro de seguranca contratado no
mercado para elaboracdo do PCMAT
(profissional autbnomo, externo a empresa )

c)Engenheiro civil responsavel pela gestdo da
obra, inclusive pela execucdo do PCMAT
daquela obra.

A modelagem da pesquisa foi elaborada
segundo o fluxo de informacées apresentado
n Figura 1. Considerou-se que o PCMAT deve
ser requisitado pelo nivel estratégico da
empresa construtora ao projetista (Engenheiro
de Seguranca), fluxo 1, que elabora o referido
programa e o entrega a empresa, fluxo 2. Em
seguida a empresa repassa o PCMAT para o
engenheiro gestor da obra, fluxo 3, que
podera se reportar ao projetista em caso de
alguma duvida, fluxo 4 e, fluxo 5, no qual o
projetista entra em contato com o canteiro a
fim de realizar possiveis alteragcdes no
PCMAT.
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Figura 1 — fluxos de informacdes.

Escritorio

(contratante)

—

Projetista
(Engenheiro de
Seguranca}

Canteiro
(Engenheiro Civil
gestor da obra)

A

Fonte: Elaborado pelos autores (2018).

Para esse estudo foram desenvolvidos quatro
instrumentos de pesquisa: trés em formatacao
de entrevista semiestruturada e um roteiro de
observacdo. Para as entrevistas, foram
criados trés roteiros a serem aplicados
respectivamente, com um membro do nivel
estratégico da empresa, com o projetista do

PCMAT e com o engenheiro gestor da obra. O
roteiro de observacéo foi elaborado a fim de
checar se a execucdo do PCMAT esta de
acordo com o programa.

Os roteiros de entrevista e de observacéo
estdo em seguida, nas Tabelas 1, 2, 3 e 4.

Tabela 1 - Roteiro de entrevista a ser utilizado com um membro do nivel estratégico da empresa.

Variaveis Perguntas

Contratagdo do Projetista para elaboragdo do PCMAT

(fluxo 1):

° Entendimento sobre a utilizacdo e
importancia

RECEBIMENTO DO PCMAT (fluxo 2):

° Afericdo do PCMAT

REPASSE DO PCMAT PARA O ENGENHEIRO
EXECUTOR (fluxo 3).

1) Como é a gestéo de recursos humanos na
empresa?

2) Quais os critérios que a empresa utiliza para
selecdo dos seus projetistas?

3) S&o incluidos no planejamento da obra,
aspectos relativos a SST? Em sua opinido, qual a
principal causa da ocorréncia de Acidentes de
Trabalho?

4) Em todas as obras desta empresa costuma-
se elaborar o projeto de seguranca a priori?

5) E sobre o PCMAT, qual sua compreenséo?
6) Quem faz o contato com o projetista do
PCMAT e quais critérios sdo usados para a
contratacao?

7) Quais séo os procedimentos adotados no
ato do recebimento do PCMAT?

8) Quais séo os parametros utilizados para a
afericdo do PCMAT?

9) Que esclarecimentos a empresa faz para o
engenheiro da obra, sobre suas responsabilidades

em relacdo a SST no canteiro de obras? E em relagédo
a execucdo do PCMAT?

Fonte: Elaborado pelos autores (2018).
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Tabela 2 - Roteiro de entrevista a ser utilizado com o engenheiro civil gestor da obra.

‘ Variaveis Perguntas

1) Qual o procedimento que a empresa usa na
entrega de projetos referentes a obra? Quem é
responsavel por este procedimento?

2) Como a empresa lhe repassou o PCMAT
dessa obra? Quem Ihe repassou?

3) A empresa sinalizou a possibilidade de vocé
entrar em contato com o projetista do PCMAT?

4) Qual a sua percepgdo do que é o PCMAT?

5) Vocé verifica no ato do recebimento se o
PCMAT atende aos requisitos (documentos)
minimos?

©6) Na gestdo dessa obra, quem s&o os
responsaveis pela seguranga do trabalho? Qual o
papel de cada um?

7) Como vocé procede em relacdo & execugao e
acompanhamento do PCMAT?

8) Alguma vez se fez necessério chamar o
projetista do PCMAT? Se sim, por qué?

9) Quais as dificuldades mais recorrentes para a
execugédo do PCMAT?

10) O PCMAT ¢ atualizado apds algum projeto da
obra sofrer modificagdo?

Recebimento do PCMAT (fluxo 3).
Uso do PCMAT;
Problemas/Atualizagéo.

Fonte: Elaborado pelos autores (2018).

Tabela 3 - Roteiro de entrevista com o projetista (engenheiro de seguranca).

\ Variaveis Perguntas

1) Como as empresas lhe contratam para a
elaboracdo do PCMAT? Quem geralmente é o
responsavel por essa tarefa?

2) Quais projetos da obra s&o necessarios para
a elaboracdo do PCMAT?

3) Geralmente, as empresas repassam projetos
no ato da contratagao? Quais?

4) Sua minuta de contrato com a empresa prevé
unicamente a elaboragdo do PCMAT?

5) Quais sdo os documentos presentes nos
PCMAT'’s que vocé elabora?

6) Ha uma compatibilizagdo entre o PCMAT e os
demais projetos da obra? Como ela é feita?

7) Vocé elabora os projetos de layout do canteiro
de obra e das medidas de protecédo coletiva?
Estes projetos s&o elaborados de acordo com as
etapas da obra?

8) Vocé segue algum modelo padrdo durante a
elaboragéo do PCMAT?

9) No ato da entrega do PCMAT, vocé julga
necessario discutir com alguém da empresa?
Com quem?

10) Vocé se disponibiliza para realizar
possiveis alteracées no PCMAT, caso necessario?
Fonte: Elaborado pelo autor (2018).

Contratagéao;

Elaboragdo do PCMAT;

Entrega do PCMAT;

Acompanhamento/atualizacdo do PCMAT por
parte do projetista.
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Tabela 4 - Roteiro de observacéo no canteiro de obras.

Variaveis

Disponibilidade do PCMAT no canteiro de obras;
Execugcdo do PCMAT.

1) Verificar a disponibilidade do PCMAT na obra
para consulta.

2) Verificar a fase que se encontra a obra.

3) Ver a possibilidade de se realizar uma cépia
do PCMAT relativa a fase atual da obra.

4)
PCMAT previstas para aquela etapa da obra estédo
sendo executadas, relativas a:

Perguntas

Observar in loco se as medidas previstas no

Riscos e medidas de controle;
Lay-out;
Protecdes individuais;
Protecdes coletivas;
Cronograma geral;
-Treinamento (verificar com o publico alvo).

Fonte: Elaborado pelo autor (2018).

4. CONSIDERAGOES FINAIS

A modelagem da pesquisa aqui apresentada
pretende levantar dados a respeito do nivel
de aplicacdo do PCMAT em canteiros de
obras de Jodo Pessoa, evidenciando causas
da ndo aplicacdo do referido programa, em
alguns casos e da dissociagéo entre projeto e
execucdo em outros casos. De posse desse
conhecimento, aliado ao conhecimento
tedrico, elaborar-se-a material para
esclarecimento sobre as vantagens da correta
implantacdo do PCMAT. Esse material sera
distribuido durante palestras e oficinas, com o
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Resumo: As questbes referentes a Saude e Seguranca do Trabalho estéo
diretamente ligadas aos riscos associados a execucdo das atividades
concomitantes a profissdo exercida. A marcenaria € um dos setores que
concentram as maiores taxas de acidentes de trabalho na economia, causando
uma série de efeitos negativos em longo prazo a sociedade, economia e Estado.
Dos motivos principais, destacam-se a facil empregabilidade nas regides
produtoras de madeira, ndo exigindo dos profissionais atuantes qualificacéo
especifica prévia, o despreparo na instrucdo do uso de equipamentos de
seguranca no momento de execucéo das atividades e a negligéncia das empresas
em superar o minimo do atendimento a legislacao vigente no local instalado. Este
estudo tem como objetivo realizar uma analise das condi¢gdes laborais de uma
pequena marcenaria localizada em Jo&o Pessoa — Paraiba, considerando aspectos
como luminosidade, temperatura, concentragcé&o de particulas e niveis de ruido no
ambiente de trabalho em funcéo do tempo para averiguar as condicdes de trabalho
e se atendem as premissas legislativas vigentes. Os resultados indicam que ha o
nao cumprimento da legislacédo quanto ao adicional de insalubridade, assim como
existe uma forte relacdo entre as componentes analisadas com as informacgdes
prestadas pelos entrevistados e que a influéncia na produtividade pode ser
diretamente ligada as condi¢cbes do ambiente de trabalho, demandando correcdes
no /ayout para atender as exigéncias da legislacdo e evitar o pagamento do
adicional supracitado.

Palavras-Chave: Marcenaria, Seguranca do Trabalho, Condi¢cdes Laborais, Riscos.



1. INTRODUGAO

Os impactos provocados pelas organizacées
empresariais sobre a sociedade e o meio
ambiente estdo provocando nos Ultimos anos
mudancas nas praticas de gestdo da
producdo destas organizagdes, das quais
estdo inclusas a implantacdo de medidas de
seguranc¢a visando minimizar os acidentes de
trabalho, doencas ocupacionais, bem como
proteger a integridade e a capacidade de
trabalho das pessoas envolvidas no processo
produtivo. Neste ponto, a Saude e Seguranca
do Trabalho (SST) sdo fundamentadas como a
promog¢éao e a manutencdo de elevados niveis
de qualidade de vida e bem-estar social,
fisico e mental de todos os trabalhadores em
seu ambiente laboral, bem como na
prevencdo de doencas e acidentes de
trabalho, através do controle dos riscos
resultantes das condicdes de trabalho
(MUNIZ, 2016).

Em um momento no qual se discute no
Congresso  Nacional a questdo da
flexibilizagdo do Codigo de Leis Trabalhistas —
CLT - e que implica também em mudancas
na forma do entendimento da relacéo entre o
homem e o trabalho, muitos aspectos
ergonbmicos e relativos a seguranga do
trabalho estdo sendo debatidos (LOPES;
AQUINO; GOMES, 2017). Os efeitos
observados atingem todos os envolvidos
dentro da cadeia produtiva e influencia a
maneira com que diversos setores produtivos
estardo sujeitos a mudancas no entendimento
técnico de como classificar as atividades
produtivas quanto as condicGes laborais,
higiénicas e advindo da seguranca do
trabalho. Decerto, “ndo existe atividade que
nao haja risco associado e um elemento pode
ndo oferecer risco isoladamente, mas a
combinacéo de dois ou mais elementos pode
contribuir para o surgimento do risco
concorrente” (FELIPE, 2014).

Tais disfungdes indicam a perda da
confiabilidade do sistema, uma vez que
degrada o contexto de trabalho (RODRIGUES,
2011) e desta forma, prejudicam a
produtividade como um todo, onde a
negligéncia e/ou as dificuldades em cumprir
com 0s requisitos basicos de seguranca se
tornam um obstaculo para o desenvolvimento
socioeconbmico de uma comunidade. A
quantidade de Obitos decorrentes dos
acidentes e doencas relacionadas ao trabalho
no Brasil ultrapassaram os 500 mil anuais e
cerca de 5 mil diarios no mundo (FRANCO,
2006). Somente na Unido Europeia, a

quantidade de acidentes ocupacionais
somam 4,6 milhdes de horas e resultam em
uma perda de 146 milhdes de horas,
equivalendo a uma perda entre 2,6 e 3,8% do
PIB anual da zona econbmica, enquanto 0s
custos nos EUA chegam a US$ 140 bilndes
anuais (RIKHARDSSON, IMPGAARD, 2006).

2.REFERENCIAL TEORICO

2.1 SAUDE E SEGURANCA DO TRABALHO
(SST)

O trabalho, de acordo com Centurion (2003),
“é a transformacéo de matéria prima em bens
necessarios a sobrevivéncia humana, ¢é
energia humana fisica e mental, [...] e devido
a pressao e o estresse, [...] surgem o risco e o
cansaco”. Desta forma, as probabilidades de
ocorréncia de acidentes se tornam reais e
contramedidas para minimizar 0s riscos séo
necessarios, no qual se conjectura a Saude e
Seguranca do Trabalho — SST. De acordo com
a Organizagdo Internacional do Trabalho -
OIT (2009) e Muniz (2015), a SST consiste em
uma disciplina de grande amplitude,
agregando diversas areas especificas, das
quais  destacam-se a ergonomia, a
antropometria,  toxicologia, fisiologia e
psicologia do trabalho. Em outros termos, a
SST tem por objetivos:

" A promog¢éo e manutencdo de niveis
elevados de bem estar fisico, mental e social
dos trabalhadores;

" Prevencdo de efeitos adversos para a
saude decorrentes das condicbes de
trabalho;

n Protecdo dos trabalhadores em suas
atividades perante os riscos resultantes de
condigdes prejudiciais a saude;

n Alocacgéao e manutencéo de
trabalhadores em ambientes de trabalho
ajustados as necessidades fisicas e mentais;

" Adaptar o trabalho ao homem, néo o
contrério;

Desta forma, a SST apresenta um papel
fundamental para identificar 0s riscos
ocupacionais e ambientais existentes, assim
como apresentar solucdes que permitam
eliminar o risco quando possivel ou, na
maioria das atividades, minimizar os impactos
gerados pelos riscos. Os riscos observados
pela OIT (2009) estao divididos em 05 grupos
principais, que S&0 0s riscos ergondmicos,
quimicos, fisicos, mecanicos e bioldgicos.

Riscos ambientais, de acordo com Schettini
(2014), s&o aqueles que, existentes no
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ambiente de trabalho, em funcdo de sua
natureza, concentracdo ou intensidade e
tempo de exposicio, sdo capazes de causar
dano ao trabalhador em caréater permanente.
Dentro deste conceito, 0s riscos sé&o
classificados conforme seus agentes e
delimitados como fisicos, quimicos e/ou
biologicos.

Dentro do ambiente laboral de trabalho, a SST
analisa uma série de elementos-chave que
permitem, através de ferramentas de controle
e diagnostico, que se identifique quais os
elementos causadores de efeitos nocivos ao
trabalhador e, por consequéncia, delimitar
solucoes para mitigar 0s efeitos
proporcionados, isto quando nao houver por
questbes de acordo sindical ou legislacao
especifica a compensacdo financeira pela
submissdo do trabalhador ao ambiente que
seja considerado insalubre ou perigoso.

No Brasil, a SST é regulamentada pela
portaria 3214/78 do Ministério do Trabalho e
Emprego — MTE, que publicou a Lei 6514/77,
habilitando a execucao e devida
regulamentacao das Normas
Regulamentadoras — NR, que estabelecem os
pardmetros e todos os critérios a serem
observados e adotados na questdo da SST e
0 desempenho das atividades econbmicas
abrangidas, sendo estas de obrigacdo o
cumprimento por parte das empresas de
carater privado e/ou publico, inclusos 6rgéos
e autarquias (CAMISASSA, 2015).

Destacam-se 0s riscos ambientais na
atividade da marcenaria como  ruido,
temperatura, luminosidade e concentragéo de
particulas sdo comuns no ramo da
marcenaria, onde os profissionais da éarea
entram em contato diariamente e estao
sujeitos aos limites de tolerancia imputados
pela NR-15, em seus anexos | (ruido
intermitente), Il (exposicdo ao calor), X
(umidade) e XlII (agentes quimicos), que
implicam nos graus de insalubridade e nos
adicionais de renumerag¢&o impostos.

22 RELAGAO ENTRE O SETOR DE
MARCENARIA E A SST

Das industrias que agregam os numeros de
acidentes de forma significativa, a industria
moveleira é uma delas. Este setor, cujo
cédigo no Cadastro Nacional de Atividades
Econdbmicas (CNAE) é o 3101, possui

registros histéricos com mais de 2000 anos €

€ uma das atividades de transformac&o mais
antigas e vigentes na histéria humana,
gerando em algumas regiées do mundo mais
de US$ 7,6 bilhdes em faturamento e
empregando quase 700 mil pessoas, sendo
que no Brasil emprega mais de 225 mil
pessoas direta e indiretamente (SILVA, 2006;
IGUTI et al, 2014).

Contudo é um dos setores que mais relatam
acidentes laborais, superando numeros da
construcdo civil em questdo de mortes,
afastamentos e invalidez, temporaria ou
permanente, tendo em seus registros niveis
alarmantes de amputacdo parcial de
membros superiores oriundos da
precarizacdo das condicdes oferecidas no
tocante a seguranca do trabalho, conforme
dados das tabelas 1 e 2 (BRASIL, 2010, 2013,
2016; SILVA, 2006; IGUTI et al, 2014), levando
o Estado Brasileiro a arcar com custos de
recuperagdo da vitima, assim como na
manutencé&o do trabalhador invalido para a
atividade produtiva, onde para cada real
gasto pela Previdéncia com acidentes e
gastos, o pais demanda gastar mais trés reais
(FRANCO, 2006).

Dos fatores que os trabalhadores do setor
marceneiro estao sujeitos, em comparacao
com as demais atividades produtivas, séo
mais susceptiveis aos acidentes laborais, nos
quais 0s maiores riscos observados estdo na
natureza do trabalho, na ergonomia,
maquinario, treinamento, manutencgéo,
distribuicéo do leiaute e na seguranca laboral
(RATNASINGAM et al, 2011; RATNASINGAM
et al, 2012; HOLCROFT, PUNNETT, 2009).

Outro ponto a ser considerado esta na
exposicdo a riscos quimicos e fisicos, dos
quais a exposicado a poeira, vernizes e
aditivos especificos para maior tempo de vida
do produto, associado ao projeto nao
ergondmico dos equipamentos para controle
do ruido, levam a niveis de desgaste fisico
dos colaboradores e niveis de ruido do
maquinario por periodos muito superiores ao
recomendado pela OIT (2011) e analisados
pela Fundacentro (BRASIL, 2017), causando
desgaste corporal, desatengdo desnecessaria
e perigosa para a correta execucdo das
atividades produtivas do setor, levando a
processos de falecimento e aposentadoria por
invalidez, conforme tabelas 1 a 3 seguintes e
subsequente figura 1.
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Tabela 1 — Numero de desligamentos, segundo motivos selecionados, Brasil 2008-2014, nimeros

absolutos.
otivo do desligamento 008 009 010 0 0 0 014
Falecimento por acidente de trabalho 1965 | 1892 1982 2289 2027 | 2013 | 1886
Tipico 1428 | 1396 1437 1702 1425 | 1416 | 1363
Trajeto 383 359 401 406 445 422 418
Doenca ocupacional 154 137 144 181 157 175 105
Aposentadoria por invalidez 5908 | 5352 5858 5072 4519 | 6761 4673
Acidente de trabalho 1809 | 1718 1800 1734 1598 | 1709 | 1785
Doenca ocupacional 4094 | 3634 8558 3338 2921 | 5052 | 2888

Fonte: Brasil, 2015.

Tabela 2 — Numero de acidentes contabilizados conforme cédigo CNAE 3101-2/00 no periodo 2008-
2015, numeros absolutos.

Marcenaria 2012
Acidentes Totais | 6082 | 5421 | 5281 | 5256 | 5258 | 5451 | 3880 | 3316
Com CAT 4274 | 3784 | 3703 | 3806 | 3900 | 4010 | 3880 | 3316
Tipico 3679 | 3214 | 3133 | 3165 | 3204 | 3322 | 3186 | 2764
Trajeto 441 483 | 473 519 567 | 608 & 612 505
Ocupacional 154 87 97 122 129 80 82 47
Sem CAT 1808 | 1637 | 1578 | 1450 | 1358 | 1441 0 0

Fonte: Brasil, 2010, 2013, 2016.

Figura 1 — Evolugédo dos numeros de registros de acidentes pelo INSS relativo ao CNAE 3101-2/00
no perfodo 2008-2015, numeros absolutos.
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Fonte: Brasil, 2010, 2013, 2016.
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Tabela 3 — Limites de tolerancia para os riscos ambientais no setor de marcenaria.

Tipo de Risco Limite de Tolerancia Limite Recomendado

Ruido

115 dB (continuo)
140 dB (inpacto)

< 85 dB (NR15)

Luminosidade

500 lux (minimo)

1000 lux (maximo)

500 lux (NBR ISO/CIE 8995-1)

Temperatura

31,7 °C (OIT)

20 ~ 23<C (OIT)

Particula em suspenséo

15 mg/m3 (OHSA IMIS W103)

< 15 mg/m3

Fonte: OIT, 2011; United States, 2014; Camisassa, 2015; Brasil, 2016, 2017.

3. METODOLOGIA

Para este tipo de pesquisa, aplicar-se-a
metodologia  quali-quantitativa, onde a
qualitativa é utilizada na descricdo e analise
do processo, apresentando o layout e com a
identificacdo das causas, tipos, efeitos e
medidas de controles atuais das falhas

_ S &R (i)
JEL im0 S 69

\Y

Onde x;, i = {1,...,n} ey, i = {1,...,n} s&o as
variaveis medidas de ambas as medidas.
Soma-se juntamente com as percepg¢des do
ambiente laboral pelos funciondrios através
de survey escalonado em Likert.

As informacdes das condicGes do ambiente
laboral serdo coletadas em 05 diferentes
horarios da jornada de funcionamento (9:30,
11:30, 13:30, 15:30, 17:30) da empresa,
durante o periodo de 06 dias, analisando

mqg

P==

Onde p é a concentracdo de poeira no ar, mqg
€ a massa total coletada de poeira e V é o
volume total do local (V=h-YA), onde h é a
altura do pé direito e A é a area calculada.
Comparou-se entdo os niveis de tolerancia
atribuidos pelas seguintes normas: NR-15,
Portaria Interministerial MTE/MS/MPAS 09/14,
NBR 10152, NBR ISO/CIE 8995-1, OSHA IMIS
W103 e NHO-06.

potenciais, enquanto a quantitativa fard uso
da coleta de dados e plotados para identificar
0s potenciais riscos e gerar um coeficiente de
correlacédo de Pearson (v) e analisar quais 0s
graus de correlagbes mais significativas
dentro do ambiente de trabalho analisado,
conforme férmula abaixo.

de ruido e
termo-hidro-

temperatura do local, nivel
luminosidade  utilizando um
decibelimetro-luximetro-anemodmetro com
salda RS-232 modelo THDLA-500. A
concentracédo de particulas suspensas no ar
(par) foi calculada através da coleta de
particulados durante os dias de coleta e foi
aplicado o célculo de densidade bulk da
atmosfera do local, segundo a férmula (2)
descrita.

(2)

4.RESULTADOS E DISCUSSOES

4.1 ANALJSE DO AMBIENTE DE TRABALHO E
CONDICOES AMBIENTAIS

Dentro das condicbes analisadas, o layout da
empresa em estudo possui a seguinte divisao
espacial na figura 2 seguinte, indicando uma
area consideravel para cada setor, porém
estabelecida de forma simplificada e n&o
fornecendo uma divisdo organizacional que
proporcione condicbes de trabalho mais
agradaveis para os trabalhadores.

Gestéo da Produgédo em Foco — Volume 32



Figura 2 — layout atual da empresa em estudo de caso.
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E perceptivel na planta que a area de
alimentacdo dos funcionarios (copa) e o0s
banheiros estdo em contato direto com o setor
da marcenaria, isto €, a area de produg¢ao no
qual ha o transporte de matérias-primas, o
consumo de aditivos e elevada concentracao
de particulas maceradas no ar, contaminam

os locais que, em teoria, devem estar isentos
de contato com contaminantes advindos do
processo produtivo, garantindo aos
trabalhadores um nivel sanitario dentro dos
padrées de legislagdo, conforme tabela 4
sequinte.

Tabela 4 — Dados médios das variaveis analisadas em func&o do horario de coleta obtido.

Horario C____dB __ lux____pu(mg/md)

09:00 29,07 85,55 142,27 1395,96
11:00 29,18 85,28 110,20 1718,78
13:00 29,12 70,58 102,67 3071,12
15:00 28,85 81,43 137,25 2477,83
17:00 28,73 66,10 158,03 2120,12

De acordo com os dados descritos na tabela
supracitada, os valores obtidos para o ruido
ndo extrapolam os limites de tolerancia
estabelecidos pela NR 15. Contudo, em
relagdo a temperatura, os valores aferidos
estdo acima do recomendado pela OIT,
porém nao extrapolam os limites de tolerancia
pela mesma instituicéo, indicando que o local
de trabalho possa proporcionar desconforto
térmico aos trabalhadores, porém né&o
representa perigo significativo quanto a
atividade desempenhada em funcdo da
temperatura ambiente.

Em relagdo a concentracdo de particulados
de poeira de madeira no ar, sdo seguidos 0s

limites de toler&ncia pontuados na alinea “c”

do item 9.3.5.1 da NR-9 e da Lista Nacional
de Agentes Cancerigenos para Humanos
(BRASIL, 2014), considerando que a poeira
de madeira é um agente confirmado como
carcinogénico para humanos, exigindo o uso
de EPI especifica para a devida protecéo,
pois a concentracio esta superior aos limites
estabelecidos pela American Conference of
Government Industrial Hygienists — ACGIH. A
luminosidade e a concentracdo de
particulados no local se mostraram bastante
significativos, onde a luminosidade
apresentou valores inferiores ao recomendado
para a atividade realizada, exigindo a
instalacdo de iluminagdo complementar no
ambiente como um todo.
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Figura 3 — Correlagdes calculadas em fungdo das variaveis analisadas e suas respectivas relacdes.
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Analisando as correlagcbes das variaveis
averiguadas, conforme figura 3, ha uma
relacdo inversamente proporcional entre as
variaveis coletadas do ambiente, com
excecéo da temperatura e o ruido. Destaca-se
que 0 aumento da temperatura do ambiente
pProvocou, por consequéncia, um aumento
considerado dos niveis de ruido. Observa-se
que algumas relacbes sdo fracamente
correlacionaveis, como a relagéo entre o ruido
e a luminosidade e a temperatura com a
concentracao dos particulados no ar.

Figura 4 — Perfil de género do profissional do
setor marceneiro.

4.2 PERCEPCAO DOS TRABALHADORES
QUANTO A SST

Dentro dos dados coletados no ambiente
laboral da marcenaria através do questionario,
define-se que o perfil do trabalhador deste
setor € masculino, com faixas etérias bem
distribuidas, tempo de servico entre 1 e 3
anos dentro uma Unica empresa e experiéncia
acima de 10 anos na profissdo, conforme
figuras 4 a 7 apontam.

Figura 5 — Perfil da faixa etaria do profissional do

setor marceneiro.
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Figura 6 — Perfil do tempo de permanéncia do
profissional do setor de marcenaria na empresa
estudo de caso.

Figura 7 — Perfil do tempo de experiéncia do
profissional atuando no ramo.
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Estes fatores demonstram o perfil ocupacional
dos trabalhadores no setor, que é de
possuirem um nivel de conhecimento pratico
da profissdo consideravel e que permitem
discernir e opinarem, de forma simplificada e
com clareza, quanto as condi¢des de trabalho
na qual estdo submetidas. De acordo com as
informacgdes obtidas, conforme figura 8,
guanto  aos  recursos necessarios e
disponibilizados para a execucéo do trabalho

na marcenaria, foram destacados oito itens:
Equipamento de Protecdo Individual (E.P.1.),
contato com pulverulentos (pd e particulas
suspensas), manuseio de aditivos quimicos
(vernizes, tintas, antifungicos,...), a execucéo
de horas extras, o percebimento de adicional
de insalubridade, iluminacdo do ambiente,
sinalizacdo do ambiente e Equipamento de
Protecéo Coletivo (E.P.C.).

Figura 8 — Respostas quanto aos recursos disponibilizados dentro do ambiente laboral.
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Destaca-se pela figura supracitada que uma
das preocupacdes mais relevantes para 0s
entrevistados quanto aos recursos
disponibilizados para a saude e seguranga do
trabalho em condicdes adequadas esta na

questdo da sinalizacdo do ambiente e da
disponibilidade de E.P.C. para as instalacées
prediais, o que leva a atestar uma n&o
conformidade com a NR-6.
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Figura 9 — Percentual do total de respostas computadas segundo o blind survey aplicado na
empresa deste estudo.
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Desta forma, conforme a figura 9, atesta-se
dentro dos resultados obtidos com o
questionario em escala de likert aplicado aos
funcionarios desta empresa que a percepgao
da qualidade do ambiente laboral se mostra
em niveis relativamente baixos, onde itens
como a qualidade do ar e condi¢bes térmicas
foram consideradas em uma faixa entre ruim e
pPEéssimo.

Dois tercos das respostas computadas
indicam aspectos negativos do ambiente
laboral, o que indica uma necessidade de
interferéncia direta em pontos do arranjo fisico
para garantir uma maior troca de volume de ar
por periodo de tempo, 0 que contribuirda para
uma possivel reducéo direta das
concentragdes de particulados suspensos e,
consequentemente, promover uma melhora

m Péssimo

= Ruim

= indferente
= Bom

W Excelente

da qualidade da percepcédo do ambiente de
trabalho.

Para tanto, uma proposta de mudanca de
layout, conforme figura 10, analisando o
conforto térmico e atmosférico para minimizar
os efeitos das variaveis analisadas, busca
reestruturar o0  posicionamento e 0
dimensionamento de setores dentro do
espaco disponibilizado, permitindo reduzir as
concentracdes de pulverulentos no ar e as
probabilidades de complicacdes respiratérias
por parte dos trabalhadores. Soma-se a estas
acdes a melhoria proposta no fluxo de
producdo, no qual as atividades produtivas
estardo concentradas e melhor distribuidas
em um espaco otimizado, o que pode implicar
no uso de exaustores para auxiliar na reducéo
da concentracdo do pd de madeira no ar,
substancia carcinogénica em seres humanos.
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Figura 10 — Proposta de layout para melhoria das condi¢cdes ambientais de trabalho.

<1
FROJECAD DE COBERTA
vt s
. N n ' nnnnnnnnnnnnn IA\m
N8 | il
i El |1t ki | B 5
[= & -g S
: 5l - E B
B Eef ——1H €
_ B g _ g T Fiha
EPGEIT T =| [sTERDs VoLORE
g 2| frnciosimios 5(|
2l |-~
X . - an 2 | 2
| I I
‘*E,J 0 cuiocecoe BE —
S v
mncace 5 = =Ty
i =
i S B : ¥
8 : 3
: | 1 L) L :
E
J q G a
] [] Mokl G we "
T T | T .
. ’Hl — Wlu
L |
'_ ENTRADA DE
PLANTA BAIXA TERREQ - BLOCO SERVICOS
SITUA-';EU FROPOSTA
)

5. CONCLUSAO

As varidveis observadas para o setor de
marcenaria demonstram uma relagdo forte
entre a temperatura e as demais variaveis,
indicando uma influéncia consideravel na
produtividade e consequente seguranga dos
trabalhadores envolvidos. Os limites de
tolerancia observados pelas legislacbes n&o
sdo cumpridos quando analisadas as
variaveis de luminosidade e concentracao de
poeira de madeira. Deduz-se que o layout
atual da empresa deve ser submetido as
melhorias propostas para adequar as
condigdes laborais da empresa para atender
requisitos necessarios € evitar a tributacdo da
adicao de insalubridade.

Soma-se que as variaveis  possuem
correlacdo inversa, com excecao da relacao
temperatura/ruido, cuja relacédo é diretamente

REFERENCIAS

[1] Aquino, Y. Prevaléncia de acordo
trabalhista sobre CLT divide opini6es em debate na
camara. Disponivel em
http://agenciabrasil.ebc.com.br/ Acesso em
08/11/2017.

2] Brasil. Portaria interministerial

MTE/MS/MPAS n° 9, de 07 de outubro de 2014.
Publica a lista nacional de agentes cancerigenos
para humanos (LINACH), como referéncia para
formulagdo de politicas publicas, na forma do
anexo a esta portaria. Brasilia: Diario Oficial da
Unido, 2014.

proporcional. Observa-se também que duas
correlacdes (ruido/luminosidade e
concentracdo de poeira/ruido) sao bastante
fracas, ndo havendo uma influéncia
significativa uma sobre a outra. Contudo, a
influéncia das variaveis analisadas acaba por
afetar a produtividade dos trabalhadores,
tornando a atividade profissional pesarosa,
imputando ao trabalhador desanimo e
desconcentracoes quando nao
disponibilizados os recursos para a execucao
segura da atividade profissional, o que pode

acarretar na possibilidade de acidentes
laborais, afastamento temporério ou
permanente deste trabalhador e em

implicacdes juridicas para a empresa arcar
em funcéo do ndo pagamento e recolhimento
dos adicionais previstos em lei perante os
6rgéos competentes.

[3] . Anuario estatistico de acidente de
trabalho. Brasilia: Ministério da Fazenda, 2010.
Disponivel ~em  https://www.previdencia.gov.br
Acesso em 07/11/2017.

[4] . Anuério estatistico de acidente de
trabalho. Brasilia: Ministério da Fazenda, 2013.
Disponivel ~em  https://www.previdencia.gov.br
Acesso em 07/11/2017.

[5] . Anuario estatistico de acidente de
trabalho. Brasilia: Ministério da Fazenda, 2016.
Disponivel ~em  https://www.previdencia.gov.br
Acesso em 07/11/2017.

[6] . Boletim estatistico dos acidentes
de trabalho. Brasilia: Ministério do Trabalho e
Previdéncia  Social, 2015. Disponivel em

Gestéo da Produgédo em Foco — Volume 32


http://agenciabrasil.ebc.com.br/
https://www.previdencia.gov.br/
https://www.previdencia.gov.br/
https://www.previdencia.gov.br/

https://www.previdencia.gov.br/ Acesso em
18/11/2017.
[7] . Norma de higiene ocupacional —

NHO 06: avaliagdo da exposicdo ocupacional ao
calor. 22 edicéo. S0 Paulo: Fundacentro, 2017.

(8] Camisassa, M. Q. Seguranca e saude no
trabalho: NRs 1 a 36 comentadas e
descomplicadas. Sao Paulo: Método, 2015.

9] Centurion, J. M. R. Seguranca do trabalho
na distribuicdo do acetileno. Dissertacdo. 168f.
(Mestrado em  Engenharia de  Produc&o).
Universidade Federal de Santa Catarina, 2016.

[10] Felipe, A. P. et al. Avaliagéo de ruidos em
fabricas de moveis. CERNE, 20(4):551-6, 2014.

[11] Franco, A. A saude e a seguranca do
trabalhador brasileiro. Observatério Social em
Revista, 11:4-11, out 2006.

[12] Gomes, D. Congresso vai discutir reformas
na previdéncia e leis trabalhistas nesta semana;
confira propostas. Disponivel em
http://www.correio24horas.com.br/  Acesso em
08/11/2017.

[13] Holcroft, C. A.; Punnett, L. Work
environment risk factors for injuries in wood

processing. J. Safe Res. 40:247-55, 2009.

[14] Iguti, A. M. et al. Furniture micro
enterprises in a small city in Brazil: work conditions
and health. In: XI Nordic Ergonomics Society
Annual Conference, edited by Broberg, O et alli,
2014.

[15] LOPES, M. Antes da CLT, pais ja tinha leis
trabalhistas; a primeira € do século 19. Disponivel
em https://economia.uol.br/ Acesso em 07/11/2017.

[16] Muniz, D. D. Influéncia da gestdo da
seguranga e saude ocupacional e dos residuos de
construcdo e demolicdo na responsabilidade
social: um estudo de caso. Dissertagdo. 184 f.
(Mestrado em  Engenharia de  Produc&o).
Universidade Federal da Paraiba, 2016.

[17] Muniz, M. L. Seguranca e salde no
trabalho. Recife: Ministério da Educacgéo, 2015.

[18] Organizagédo Internacional do Trabalho.
Introdugdo a saude e seguranga no trabalho.
Genebra: OIT, 2009.

[19] . Tendéncias mundiais e desafios
da seguranca e saude no trabalho. ILO introductory
report: global trends and challenges on
occupational safety and health. XIX World
Congress on Safety and Health at Work. Genebra:
International Labour Office, 2011.

[20] Ratnasingam, J.; loras, F.; Swan, T. T,
Yoon, C. Y.; Thanasegaran, G. Determinants of
occupational accidents in the woodworking sector:
the case of the Malaysian wooden furniture
industry. J. Appl. Sci. 11:561-6, 2011.

[21] Ratnasingam, J.; IORAS, F.; Abrudan, I. V.
An evaluation n of occupational accidents in the
wooden furniture industry — a regional study in
south east Asia. Safety Sci. 50:1190-5, 2012.

[22] Rikhardsson, P. M.; Impgaard, M.
Corporate cost of occupational accidents: an
activity-based analysis. Accid. Anal. Prev. 36:173-
82, 2004.

[23] Rodrigues, C. L. P. Conceitos basicos
sobre seguranga do trabalho. In: Higiene e
Seguranga do Trabalho. Mattos, U. A. O.; Masculo,
F. S. (orgs.). Elsevier: Rio de Janeiro, 2011.

[24] Schettini, C. F. L. Avaliagdo da exposicao
ao ruido ocupacional em galp8es de triagem de
residuos reciclaveis. Monografia. 69 f.
(Especializacdo em Engenharia de Seguranca do
Trabalho). Universidade Tecnoldgica Federal do
Parana, 2014.

[25] Silva, D. V. P. Madeira e Sangue.
Observatério Social em Revista, 11:16-28, out 2006.

[26] United States Department of labor. Wood
dust: general description and exposure limits.
Washington: Occupational Safety and Health

Administration, 2008. Disponivel
https://www.osha.gov/ Acesso em 18/04/2018.

[27] Vale, R. T. Analise da segurangca do
trabalho no processo de usinagem em
marcenarias. Monografia. 58f. (Especializacdo em
Engenharia de Seguranca do  Trabalho).
Universidade Tecnolégica Federal do Parana,
2016.

em

Gestéo da Produgédo em Foco — Volume 32


https://www.previdencia.gov.br/
http://www.correio24horas.com.br/
https://economia.uol.br/
https://www.osha.gov/

Resumo: A Previdéncia Social gastou mais de R$26 bilhées com acidentes de
trabalho entre 2012 e 2017. De acordo com o Ministério Publico do Trabalho o valor
inclui gastos com aposentadorias por invalidez, auxilio-doenca, penséo por morte e
auxilio-acidente. O objetivo desse artigo é analisar a relacdo entre 0 numero de
acidentes de trabalho e seu impacto nos cofres publicos brasileiros. Para o estudo
utilizamos o conceito de elasticidade, que foi estimada a partir do método de
Minimos Quadrados Ordinarios (MQQO). Os resultados obtidos neste trabalho
indicam que a elasticidade dos gastos com beneficios, em relacédo ao volume de
acidentes, é maior do que 1, indicando que o0s cofres publicos sé&o
consideravelmente impactados pelo volume de acidentes de trabalho.
Notoriamente, uma maior preocupacdo com a prevencao de acidentes e a adogéo
de medidas de protecdo a saude e seguranga do trabalhador podem trazer

beneficios & economia como um todo.

Palavras-chave: Acidentes, Gastos, Prevencéo, Elasticidade.



1. INTRODUGAO

De acordo com Organizagdo Internacional do
Trabalho - OIT (2017), cerca de 2,3 milhdes
de pessoas morrem e 300 milhdes sao feridas
todos os anos no mundo em acidentes de
trabalho. O Brasil é responsavel por uma
parcela significativa desses acidentes,
conforme OIT (2017), o pais possui registro de
mais de 700 mil acidentes de trabalho por
ano, ocupando a quarta posicdo mundial,
ficando atras apenas da China, da India e da
Indonésia. O elevado numero de acidentes do
trabalho fundamenta a preocupacédo de cada
parte  interessada, como 0s  0rgéos
responsaveis, empregadores € empregados,
para que haja preservacdo da saude e
seguranca dos trabalhadores.

“A regiao Sudeste, especificamente, detém a
maior parte da ocorréncia de acidentes de
trabalho, possuindo aproximadamente 54%
do total de ocorréncias. Os setores que
apresentam maior incidéncia de acidentes
sdo o0 de comércio e reparacdo de veiculos
automotores e o da construcao civil” (Lima et
al., 2015).

Atrelado aos acidentes de trabalho estd o
valor monetério gasto pelo governo com
auxilios doencas e aposentadorias por
invalidez, sendo esse valor uma parcela
significativa das despesas da nacdo. Logo,
havendo maior preocupacdo com a
prevencdo de acidentes e a adocédo de
medidas de protecdo a saude e a segurancga
do trabalhador, parte desses custos pode ser
evitado. Esse montante pode, por exemplo,
ser redirecionado para setores importantes da
nossa sociedade, havendo maior investimento
em saude, educacgdo, segurangca e
infraestrutura do pais.

Gueths (2009) afirma que os acidentes de
trabalho geram encargos para a sociedade e
sua reducdo precisa ser uma meta a ser
seguida por todos: governo, empresarios e
sociedade.

‘Aléem da questdo social, com morte e
mutilacdo de trabalhadores, a importancia
econbmica também é crescente, pois 0s
acidentes de trabalho causam prejuizos as
forcas produtivas, gerando despesas como
pagamento de beneficios previdenciarios,
recursos estes que poderiam ser canalizados
para outras politicas sociais.” (GUETHS, 2009,

p. 14),

De acordo com Costa et al., (2014), o artigo
157 da Lei n® 6.514, de dezembro de 1977

aborda a obrigacdo de cumprir e fazer
cumprir as normas de seguranga e medicina
do trabalho, instruir os empregados, através
de ordens de servigos, quanto as precaucoes
a tomar no sentido de evitar acidentes de
trabalho ou doencas ocupacionais, adotar
medidas que lhes sejam determinadas pelo
o6rgdo regional competente. Portanto, é
obrigacdo das empresas buscar a eliminacéo
ou minimizacdo dos riscos de acidentes de
trabalho e doencas ocupacionais. Fazer da
seguranca um fator de diferenciag&o contribui
para a exceléncia empresarial; deve-se
buscar a melhoria continua dos indicadores
de seguranca para se alcancar a exceléncia
nos indicadores produtivos. A exposicdo do
empregado a condi¢cfes inadequadas é um
fator  preponderante que aumenta a
probabilidade de acidentes decorrentes da
fungcdo e, consequentemente, os gastos
diretos e indiretos para funcionarios, empresa
contratante e sociedade como um todo.
Segundo afirma Aratjo (2004). Reiteram
Garcia et al. (2011), uma das formas de
aumentar os lucros da empresa e aumentar a
produtividade, é diminuir a ocorréncia dos
acidentes. Para isso, devera ser interesse de
toda a empresa (ndo somente de poucos) o
desenvolvimento  de  ferramentas  que
impegam a materializagdo dos acidentes.

O objetivo desse artigo € analisar o impacto
dos acidentes de trabalho nos cofres publicos
utiizando o conceito de elasticidade. Na
secédo 2 apresentaremos o modelo utilizado
para o calculo do coeficiente de elasticidade.
Na secdo 3, serdo a aplicacdo e os
resultados. Na secdo 4 ser8o dispostos 0s
resultados da  modelagem e  suas
interpretagdes econdmicas. Por fim na segao
5 serdo expostas as consideracgdes finais.

2. ACIDENTES DE TRABALHO NO BRASIL

Goncgalves  (2000) gpud Costa (2014)
classifica acidente de trabalho como um
evento ndo programado que ocorre a Servigo
da empresa e tem como resultantes lesdes
aos trabalhadores com perda parcial ou
permanente da capacidade para o trabalho.
Conforme dispbe o art. 19 da Lei n® 8.213/91,
acidente de trabalho é o que ocorre pelo
exercicio do trabalho a servigo da empresa ou
pelo exercicio do trabalho dos segurados
referidos no inciso VII do art. 11 desta lei,
provocando lesdo corporal ou perturbacgéo
funcional que cause a morte ou a perda ou
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reducdo, permanente ou da

capacidade para o trabalho.

temporaria,

“A OIT estima que os acidentes de trabalho
custem cerca de 4% do PIB [Produto Interno
Bruto] mundial em termos de dias perdidos,
gastos com saude, pensdes, reabilitacao e
reintegracéo. Os 2,3 milhGes de mortes anuais
representam apenas a ponta do /ceberg.
Grande parte dos acidentes nado séo
reportados.” (OIT- Organizacdo Internacional
do Trabalho, PINHEIRO, Vinicius (atual diretor
do escritério da OIT em Nova York), 2017)

Conforme pode ser observado na Figura 1, os
acidentes trabalhistas tiveram um aumento
consideravel no periodo de 2002 a 2008. Nos
anos seguintes, esse numero teve uma
relativa estabilizacdo, pois ha altern&ncia
entre aumento e diminuicdo nos numeros de
acidentes sem uma diferengca discrepante
entre 0os anos, exceto pelo ano de 2015
(Ultimo ano analisado) que apresentou uma
queda nesse numero.

Figura 1: Ocorréncia de acidentes de trabalho entre 2002 e 2015
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Fonte: Elaboragao prépria com dados da AEPS - nuario Estatistico da Previdéncia Social - 2015.

O art. 18 da Lei 8.213/91 prevé o direito de
aposentadoria por invalidez, auxilio-doenca,
auxilio-acidente ou pensdo por morte por
acidente de trabalho. De acordo com o inciso
| do Art. 42 da Lei 9.032/95, as despesas
decorrentes dos primeiros quinze dias de
afastamento do trabalhador devem ser
custeadas pelo empregador. Apods este
periodo, o empregado deve ser encaminhado
para a Previdéncia Social com o propésito de
adquirir auxilio previdenciario que custeie total
ou parcialmente suas despesas de
recuperagdo até o retorno a atividade
ocupacional.

“No ano de 2012 dos acidentes liquidados
(com processos encerrados por ja terem sido
tratados e indenizados) registrados pela
Previdéncia Social foi um total 282.963 de
acidentados com incapacidade temporaria
inferior a 15 dias e 315.284 superiores a 15
dias e, ainda 14.755 com incapacidade
permanente, ou seja, a maior parte dos
acidentes desembolsam verbas publicas por
terem tempo de afastamento superior ao que
a empresa tem obrigacao de arcar. ” (Lima; et
al., 2015).

No Brasil, a Previdéncia Social € um direito
social, previsto no art. 62 da Constituicdo

Federal de 1988, entre os Direitos e Garantias
Fundamentais, que assegura renda n&o
inferior ao salario minimo ao trabalhador e a
sua familia nas seguintes situacdes, previstas
no art. n® 201 da Carta Magna:

| — cobertura dos eventos de doenca,
invalidez, morte e idade avancada,;

[l — protecdo a maternidade, especialmente a
gestante;

Il — protec&o ao trabalhador em situagcéo de
desemprego involuntario;

IV — salario-familia e auxilio-reclusdo para os
dependentes dos segurados de baixa renda;

V — penséo por morte do segurado, homem ou
mulher, ao cbnjuge ou companheiro e
dependentes.

“A Previdéncia Social é o seguro destinado ao
cidad&o brasileiro, por meio de contribuic&o
social. E uma instituicdo publica que tem
como objetivo reconhecer e conceder direitos
aos seus segurados.” (Secretaria de
Previdéncia — Ministério da Fazenda; 2015).
Neste caso, a renda transferida pela
Previdéncia tem a finalidade de substituir a
renda do trabalhador contribuinte, quando ele
perde a capacidade de trabalho, seja pela
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doenca, invalidez, idade avancada, morte e
desemprego involuntario, ou mesmo a
maternidade e a recluséo.

De acordo com Soares (2008), o Brasil ¢é
considerado um dos paises com altos
indicadores de acidentes do trabalho e muito
pouco vem sendo feito para mitigar o
problema. Para o autor, ainda n&o foram
enfrentados, de modo geral, com a seriedade
e importancia que o assunto requer.

“Atualizar as leis e normas, buscar mais
efetividade na aplicacdo e fiscalizacao da
legislacéo brasileira referente a saude e a
seguranca do trabalho, por meio de
informacdes mais precisas e da utilizacdo dos
amplos recursos tecnoldgicos e programas
desenvolvidos pelas diversas esferas do
governo, € necessario também criar uma
politica educacional coerente e voltada para a
realidade do Brasil e para a prevencédo de
acidentes desde o inicio do ensino regular,
até a formacéao superior, afim de proporcionar
um futuro mais digno e seguro para as
criancas e para os futuros profissionais, no
qual 0 homem seja senhor do
desenvolvimento e n&o mais mao-de-obra
descartavel a servico da producéo.”
(SOARES, 2008).

Registros do INSS apontam um gasto de mais
de R$ 10 bilhdes com o pagamento de
beneficios e indenizagbes por acidentes e
doencas do trabalho. Conforme o anuario de
2015 da Previdéncia Social, esse gasto
bilionario poderia ser evitado e estes recursos
direcionados para a saude, a seguranga € a
educacdo da populacdo. Em 2004, o
Conselho Nacional de Previdéncia Social —
CNPS aprovou a Resolugdo n? 1.236/2004
com uma nova metodologia para flexibilizar as
aliquotas de contribuicdo destinadas ao

financiamento do beneficio da aposentadoria
especial e dagueles concedidos em razédo do
grau de incidéncia de incapacidade
laborativa decorrente dos riscos ambientais
do trabalho. Essa nova metodologia tem como
objetivo, entre outros, fortalecer o tema
“‘prevencdo e protegcdo contra 0s riscos
derivados dos ambientes do trabalho e
aspectos  relacionados a saude do
trabalhador”.

No ano de 2018, GEDAF (Grupo de Estudos

Dirigidos em Administragdo Financeira)
publicou que em 2017, o Instituto Nacional do
Seguro Social (INSS) registrou 349.579
comunicagdes de acidentes de trabalho

(CATs), referentes a acidentes e doencas.
Desse total, 10,6% (37.057) foram quedas
com diferenca de nivel, isto &, ocorridas em
ambientes altos, como plataformas, escadas
ou andaimes. Das 1.111 mortes no ambito

laborativo, 14,49% (161) derivaram de
quedas. Foram concedidos 196.754
beneficios a empregados afastados do

trabalho por mais de 15 dias em decorréncia
de problemas de saude provocados por suas
atividades. A média, conforme o INSS, foi de
539 afastamentos por dia. J& em fevereiro de
2018, foram constatados 18 mil acidentes de
trabalho.

De acordo com a Organizacao Internacional
do Trabalho (OIT), o impacto das doencas e
acidentes de causa laboral é equivalente a
4% do Produto Interno Bruto (PIB), que, no
caso do Brasil, corresponde a prejuizos de
R$ 200 bilhées por ano a economia. Como
pode ser visto na Figura 2, o valor anual de
beneficios concedidos no periodo entre 2002
e 2013 apresentou crescimento consideravel.
De 2013 a 2015 a série apresentou uma
queda, contudo, ainda permanece em
patamar elevado.

Figura 2: Valor anual (R$) de beneficios concedidos entre 2002 e 2015
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Fonte: Elaboragao propria com dados da AEPS 2015.
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De acordo com Filho e Ramos (2015), os
acidentes de trabalho s&o um dos maiores
problemas de saude publica em todo mundo
e tém elevado Onus para toda a sociedade,
sendo a sua reducdo um anseio de todos. No
Brasil, um acidente de trabalho ocorre a cada
48 segundos e a, aproximadamente, cada
quatro horas uma pessoa morre na mesma
circunstancia  (Boletim  publicado  pela
STICOMBE).

“A Secretaria de Inspecdo do Trabalho
destacou, para a AGENCIA BRASIL, que
estas duas tendéncias como  muito
preocupantes, e mereceram nossa atencéo
este ano. A populacdo recebe pouca
orientacéo do proprio governo sobre medidas
de prevencédo de acidentes no local de
trabalho." (Yomura, Helton - ministro interino
do Trabalho Arquivo/ABr, 2017).

A maioria dos acidentes, na visdo de Filho e
Ramos (2015), é previsivel e prevenivel e, ao
contrario de constituir obra do acaso, como
sugere a palavra “acidente”, sdo fendbmenos
socialmente determinados, relacionados a
fatores de risco presentes nos sistemas de
producéo, este definido como um conjunto de
atividades inter-relacionadas envolvidas na
producdo de bens (caso de industrias) ou de
servicos (Moreira, 2009, apud Filho e Ramos,
2015).

E notério que o numero de acidentes
trabalhistas representa um alto custo para os
cofres do Brasil. O gasto acidental é
compreendido em gastos com auxilios,
assisténcia médica, reducao da produtividade
do pais e pensdes. Utilizaremos a medida de
elasticidade com a finalidade de avaliar o
grau de impacto do crescente numero de
acidentes de trabalho e a evolugdo dos
beneficios concedidos pelo governo brasileiro
no periodo de 2002 a 2015.

3. MEDINDO A ELASTICIDADE DOS GASTOS
PUBLICOS E ACIDENTE DE TRABALHO

De acordo com Genc (2016), a elasticidade
de uma variavel em relacdo a outra variavel é
um conceito fundamental introduzido em
estudos econbmicos. O termo elasticidade
refere-se a responsividade de uma variavel

In) = By + Byln(A;) + &

econdbmica a mudangas em outra variavel
econbmica. A elasticidade, segundo
Hutchinson (2017), é medida em termos de
alteragcdes percentuais em vez de alteracdes
absolutas. Isso significa que medimos a
mudan¢ca em uma variavel como uma
porcentagem do valor original da variavel.

Segundo Francisco Rossarolla Forgiarinile
Jussara Cabral Cruz, o conceito de
elasticidade fornece um modo sistematico de
estimar como uma variavel responde a
mudanc¢as em alguma outra varidavel. Quando
uma reducdo (elevagdo) na variavel
explicativa gera um aumento (redugéo) mais
do que proporcional na variavel explicada
pela regressdo, trata-se de uma relacdo
elastica entre as variaveis. Adicionalmente,
guando uma reducdo (elevagdo) na variavel
explicativa gera um aumento (reducao) menor
na variavel explicada, trata-se de uma relacéo
inelastica entre as variaveis estudadas. Na
medida que as variacbes s80 proporcionais
denominamos de elasticidade unitéria, ou
seja, um decréscimo (acréscimo) de um ponto
percentual na variavel explicativa, gera um
decréscimo (acréscimo) de igual proporgéo
na variavel explicada pela regresséo.

Szarowska (2013) utilizou o conceito de
elasticidade para avaliar os efeitos das
despesas do governo Portugal, Irlanda, ltalia,
Grécia e Espanha e o PIB desses paises.
Furceri e Zdzienicka (2012) aplicam o
conceito de elasticidade para averiguar 0s
efeitos dos gastos governamentais na
atividade econbmica. tyszczarz, e
Nojszewska (2018) investigam 0
relacionamento entre a situagdo econémica e
a taxa de acidentes de trabalho na Polénia no
periodo de 2002 a 2014 fazendo uso da
elasticidade.

De acordo com Guijarati (2010) a elasticidade
pode ser medida através de um modelo Log-
Linear. Jesus (2018) ressalta que para
calcular de forma simples a elasticidade
pode-se utilizar um modelo econométrico com
uma especificacdo funcional logaritmica no
qual trabalha-se com os resultados
diretamente na forma percentual, ou seja, se a
variavel independente (X) variar 1%, a variavel
dependente (Y) ira variar B vezes X%. Para o
nosso estudo temos o0 seguinte modelo:

(1)
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No qual:

GB.= Beneficios Concedidos pelo INSS no
periodo t;

A; =Numero de acidentes de trabalho no
periodo t;

By =intercepto

B,= elasticidade dos gastos com beneficios
em relagdo ao volume de acidentes no
mesmo periodo.

&= Choque aleatdrio (Erro).

De acordo com Guijarati (2010), um aspecto
atraente do modelo log-log, que o tornou
muito difundido nos trabalhos aplicados, é
que o coeficiente angular g, mede a
elasticidade de Y em relacdo a X, isto é, a
variagdo percentual de Y correspondente a
uma dada variagao percentual (pequena) em
X.

Para a estimac&o dos parédmetros do modelo
Log-Linear utilizamos o método de Minimos
Quadrados Ordinarios (MQO). De acordo com
Silveira (2017), este é um método de
otimizacdo que estima os parametros de um
conjunto de dados minimizando a soma do

quadrado das diferencas entre o valor
estimado e o valor observado. No modelo
aplicado neste artigo (Equacdo 1), esta
diferenca € expressa sob a forma de &, e
interpretado como residuo amostral do termo
de erro estocastico ;.

4. APLICACAO

Os dados foram coletados através do Anuario
Estatistico da Previdéncia Social (AEPS) e do
Anuério Estatistico de Acidentes do Trabalho
(AEAT). A série de Valor anual (R$) de
beneficios concedidos entre 1999 e 2015 foi
deflacionada pelo indice de inflagdo IPCA
(indice Nacional de Precos ao Consumidor
Amplo) calculado pelo IBGE. O periodo
estudado foi de janeiro de 2002 a dezembro
de 2015, contemplando 167 observacdes de
cada série estudada.

Como pode ser observado na Figura 3, os
valores mensais de beneficios concedidos e 0
numero de acidentes apresentam tendéncias
semelhantes ao longo do periodo analisado.

Figura 3: Comparacao entre os valores mensais de beneficios concedidos (Eixo principal) € o
ndmero de acidentes (Eixo secundario) entre 2002 e 2015
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Fonte: Elaboracéo prépria com dados da AEAT 2015 / AEPS 2015

Neste trabalho utilizamos o software R-Project
e 0 Excel para estimagcdo dos para a
estimacdo dos parametros e  testes

estatisticos. O resultado esta apresentando na
Tabela 1.
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Tabela 1: Resultados
Método de Minimos Quadrados Ordinérios (MQO

Variavel dependente: Valor anual deflacionado (R$) de beneficios concedidos entre 2002 e

2015
Valor estimado P-valor
By 6,3830 2,42649E-19
B 1,1963 7,50116E-48
Significancias Totais do Modelo
R2 Ajustado 0,84899 -
Estatistica F 428,50947 -
Prob (Estatisitca F) 7,50116E-48 -
Estimativas do Modelo

Normalidade - Jarque-Bera 0,0590 -
Auto correlacéo 0,0853 -
Heterocedasticidade 0,0890 -

Fonte: Elaboragao prépria com dados da AEAT 2015 / AEPS 2015

Como pode ser visto na Tabela 1, os sinais
dos coeficientes corroboram com  as
expectativas. Ou seja, um aumento de um
ponto percentual no volume de acidentes de
trabalho, gera um aumento mais do que
proporcional dos gastos publicos com
beneficios. (B, = 1,2). O resultado esta de
acordo com as afirmacdes expostas nos
trabalhos de Soares (2008), Gueths (2009) e
Araujo (2008). Aumentos na ocorréncia de
acidentes de trabalho, podem ocasionar
variagbes mais do que proporcionais no
volume de beneficios (em reais deflacionado)
concedidos pelo Estado.

O valor do coeficiente de determinagéo (R?
ajustado) esta proximo de 1. O Prob
(Estatistica F) rejeita a hipdtese em que os
coeficientes sdo iguais a zero, caracterizando
a robustez do modelo aplicado. Conforme
revelam os resultados dos testes (Tabela 1),
ndo foram violadas a hipotese de
normalidade, a hipétese de auto correlacdo, e
a de heterocedasticidade (ARCH-LM).

5.CONCLUSAO

Atualmente, estudos tém demonstrado que
uma das formas de minimizar a incidéncia
destes acidentes e, consequentemente, o
impacto gerado a sociedade, a empresa e ao
Estado é a adogdo de uma gestdo baseada
na prevencao. Porém, apesar da existéncia
de todo um estudo prevencionista que

demonstra as vantagens provenientes deste
modelo de gestdo, inumeras instituicoes
empresariais continuam a praticar um modelo
de administracdo baseado em acles
corretivas. Por motivos diversos, dentre os
quais € possivel citar a falta de visdo global
do processo ou a dificuldade de absorcao
desta cultura, todo um ciclo que poderia ser
evitado, acaba se difundindo e trazendo
consigo  consequéncias  muitas  vezes
irreversiveis.

Como destacado na sec¢do anterior, a
elasticidade dos gastos com benéficos em
relagdo ao volume de acidentes é maior do
que 1, indicando que os cofres publicos sao
consideravelmente impactados pelo volume
de acidentes de trabalho, corroborando os
resultados apresentados por Soares (2008),
Gueths (2009) e Araujo (2008).

A mudanca na estratégia da gestdo de
seguranga reativa para proativa € de suma
importancia, ndo s6 para os cofres publicos,
mais para a sociedade como um todo. Essa
modificagdo passa pela adogdo de medidas
de prevencao dos acidentes de trabalho mais
eficazes, duradouras € que se antecipem aos
riscos. Para Filho e Ramos (2015), a
preocupacio com a quantidade de acidentes
de trabalho deve ser combatida por todos os
meios (governo, empresarios e
trabalhadores), mas estrategicamente no seio
do Estado.
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Capitulo 10

Resumo: Na sociedade contemporanea, fica cada vez mais patente a necessidade
de que as relacGes de trabalho estejam apoiadas na realizacdo e identidade
pessoal, que por seu turno reforcam a busca de propodsito e a convergéncia dos
valores do individuo e da empresa. Para investigar esta cadeia de eventos, este
trabalho se apoiou nos construtos tedricos de Motivacao e Significado do Trabalho
de Borges, Alves e Tamayo (2005). Para tanto, através de uma survey coletou-se
dados de 200 participantes que trabalham numa empresa localizada no interior do
Estado de Sao Paulo. Deu-se foco aos fatores de Justica no trabalho, e Desgaste e
desumanizagédo. Os dados coletados foram submetidos a técnicas analiticas
confirmatérias, que nos levam a considerar a necessidade da continuidade do
desenvolvimento da escala, utilizando métodos recomendados para a confirmacéo
empirica e a validagcao de teorias. Assim, considera-se que a escala do IMST ainda
€ um construto inacabado, o que nos leva a concluir pela necessidade de
prosseguir nas pesquisas que visam o0 seu aperfeicoamento, mantendo-se a
interacéo entre os fatores pessoais e sociais relacionados ao significado do

trabalho.

Palavras Chave: Mensuracéo; Gestao de Pessoas; Destruicdo de teoria; Significado
do trabalho.



1. INTRODUGAO

Os pesquisadores da area consideram que a
maioria das pessoas — mesmo que tivessem
condicbes para viver o resto da vida
confortavelmente - continuariam a trabalhar,
pois o trabalho ndo é apenas uma fonte de
renda; € um meio de se relacionar com o0s
outros, de se sentir como parte integrante de
um grupo ou da sociedade, de ter uma
ocupacéo, de ter um objetivo a ser atingido na
vida (MORIN, 2001,20083).

Segundo Pereira e Tolfo (2016), diversas
areas do conhecimento continuam
pesquisando a relagdo do homem com a sua
atividade laboral, nas categorias socioldgicas,
construcdo da identidade, necessidade
instrumental ou meio de sobrevivéncia
humana e na busca de respostas, entre elas
as ocorréncias que o homem encontra para
significar o trabalho.

Recentes pesquisas citam a importancia do
trabalho para o homem e o seu reflexo na
motivagéo; para Bendassolli e Tadeo (2017),
este € um fator central aos seres humanos
para constituirem suas identidades e
participarem de construcdes coletivas e
culturais. Na mesma linha, Falguera et al.
(2017) considera que o trabalho é primordial
na vida das pessoas e consequentemente a
satisfagdo e motivacdo nas atividades se
tornam relevante nos dias atuais.

Partindo destas referéncias de relagdo do
homem com o trabalho, entende-se a grande

importancia de instrumentalizar as
organizagcbes, por meio de suas éreas
competentes, para mensurar de forma

adequada o0s componentes de motivacao e
do significado do trabalho para seus
profissionais. Desta forma, busca-se a
resposta do questionamento relacionado a
mensuracédo deste construto, dando especial
atencdo a questdo da validade e
confiabilidade estatistica da escala. Frente a
esta questdo, coloca-se como hipodtese de
trabalho, verificar a adequacdo da escala
frente a sua estrutura conceitual, de forma a

permitir replica-la e aplica-la nas
organizagoes.
O presente artigo busca apresentar

evidéncias atualizadas que permitam analisar
e contribuir com o aperfeigoamento da escala
do significado do trabalho, focando nos
fatores que materializam as percepcbes do
individuo. Para cumprir este obijetivo, foram
utilizados os conceitos e questionarios que
embasam o Inventario de Motivagcdo e

Significado do Trabalho — IMST de Borges,
Alves e Tamayo (2005), apresentado no
capitulo 14 do livro Medidas do
comportamento organizacional: Ferramentas
de diagndstico e de gestdo (SIQUEIRA, 2008).

Desta forma, partindo do adequado
enquadramento tedrico e do instrumento com
mecanismo de mensuracao validada, coloca-
se como principal contribuicao deste estudo a
investigacéo das relagdes do individuo com o
trabalho. Este conhecimento, de fato,
interessa a0 mundo corporativo, porque
possibilita, por meio de seus gestores e dos
profissionais das areas de gestao de pessoas,
orientar os investimentos a fim de desenvolver
0 bem-estar do trabalhador e a produtividade
organizacional.

2. FUNDAMENTAGCAO TEORICA

Os primeiros estudos sobre o significado do
trabalho foram iniciados com os psicologos
Hackman e Oldham (1976), que apresentaram
0s impactos da qualidade de vida no trabalho
aos significados atribuidos a ele e apresentam
0 modelo com trés caracteristicas que
contribuem para dar significado ao trabalho:
(a) A variedade das tarefas: a capacidade de
um trabalho requerer uma variedade de
tarefas que exijam wuma variedade de
competéncias. (b) A identidade do trabalho: a
capacidade de um trabalho permitir a
realizacao de algo do comeco ao fim, com um
resultado tangivel, identificavel. (c) O
significado do trabalho: a capacidade de um
trabalho ter grande impacto positivo sobre o
bem-estar ou no trabalho de outras pessoas,
seja na sua organizacdo, seja no ambiente
social.

N&o se pode abordar o tema significado do
trabalho sem citar os resultados do trabalho
Grupo MOW (1987). Dentre o0s vérios
resultados valorizados por este trabalho
destacam-se: funcdo de fonte de renda do
trabalho, geralmente considerado o mais
importante; funcéo intrinseca do trabalho,
quando o trabalho é interessante e satisfatorio
para os individuos; funcdo interpessoal do
trabalho, como meio para contatos
interessantes com outras pessoas; funcdo de
servir a sociedade pelo trabalho; funcdo de
ocupacdo do tempo com o trabalho; funcéo
de fornecer status e prestigio pelo trabalho.

Ainda de acordo com o Grupo MOW (1987), o
significado do trabalho € representado pelas
acepcbes individuais, coletivas e sociais
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atribuidas a ele, pela importancia do trabalho
na organizacdo, pela satisfacdo gerada pelo
trabalho, pelo sentimento de evolucao pessoal
e profissional e pela autonomia existente para
a execuc¢do do trabalho. O Grupo MOW
(1987), dividiu a estrutura geral do conceito
de significado do trabalho em trés grandes
fatores: a centralidade do trabalho, as normas
societais do trabalho e o0s resultados e
objetivos valorizados do trabalho.

Diversos estudos sobre o assunto adotam
esses fatores como base para a formulagéo
dos instrumentos de pesquisa, tais como:
Borges (1997); Oliveira et al., (2004); Borges e
Alves (2001,2003); Morin et al. (2003); Oliveira
et al. (2004) e Borges, Alves e Tamayo (2005).
Estes estudos descrevem a centralidade do
trabalho, as normas sociais sobre o trabalho e
0s resultados valorizados do trabalho,
respectivamente, como: o grau de
importancia do trabalho em um momento da
vida da pessoa; 0s aspectos éticos,
recompensas e direitos e  deveres
relacionados ao trabalho; e os motivos que
levam um individuo a trabalhar.

Morin (2001,2003) reforca a importancia desta
tematica, pois o trabalho ndo é apenas uma
fonte de renda, € um meio de se relacionar
com os outros, de se sentir como parte
integrante de um grupo ou da sociedade, de
ter uma ocupacao, de ter um objetivo a ser
atingido na vida.

As contribuicbes de Rosso, Dekas e
Wrzesniewski (2010) trazem consigo uma
importante constatacdo sobre o panorama
dos estudos sobre o sentido do trabalho no
Brasil: a abrangente revisdo de literatura
internacional realizada  pelos  autores
apresenta aspectos relacionados ao construto
que s80 pouco ou quase nunca explorados
em estudos nacionais. Este fato refor¢ca ainda
mais a ideia de que os estudos sobre o
sentido do trabalho carecem de novas
perspectivas e vertentes tedricas, além
daquelas ja utilizadas pela maioria dos
autores brasileiros, como o modelo do Grupo
MOW (1987).

Considerada a aplicabilidade de pesquisas
internacionais para o pais e a necessidade de
compreendermos esses verdadeiros
significados dos construtos, Borges, Alves e
Tamayo (2005), desenvolveram o Inventario
da Motivacdo e Significado do Trabalho -
IMST. Este instrumento foi analisado neste
trabalho, porém néo sera feita uma discusséo
a respeito da sua qualidade; entretanto,

justifica-se 0 desenvolvimento de instrumentos
como o IMST para mensurar acuradamente 0s
construtos tedricos apresentados na estrutura
fatorial em relagdo aos atributos FVI — Justica
no trabalho e FV4 desgaste e desumanizagéao.

Temos duas perspectivas: a primeira
considera o trabalho como um real emprego,
envolvendo salarios, contratos, e uma
perspectiva cognitiva, na qual se considera
tudo o que o individuo passou em sua vida,
bem como a sociedade e cultura na qual esta
inserido. J& a segunda perspectiva pode ser
considerada dindmica, histérica e com
multiplas versdes de significados Borges e
Alves (2001). Vale ressaltar a importancia
desta perspectiva marcada pela
multiplicidade de significados ser relevante,
contando com o lado social e histérico do
individuo, uma vez que se leva em conta a
intencionalidade humana. Muitas vezes, o
individuo tenta dar um significado ao trabalho,
ou transformando o significado, usando o que
ele v& ou sente no momento, € em outras
vezes O que ele observa atualmente no
ambiente da organizacéo, ou qualquer tipo de
intengdo que no momento, torna-se
conveniente para ele.

Uma vez apresentada a fundamentacdo
tedrica, definimos o instrumento aplicado
nesta pesquisa, com 0 objetivo de mensurar
estes construtos. Borges, Alves e Tamayo
(2005) apresentam a terceira versdo do IMST
Inventario de Motivacdo e Significado do
Trabalho, que facilitou a medigdo direta dos
atributos valorativos e descritivos, deixando
mais facil o reconhecimento da classificacéo
hierarquica dos atributos em si. A fim de
ilustrar o conceito do Inventario de Motivacéo
e significado do trabalho, considera-se que o
IMST incorpora uma andlise de conjuntos que
representam atributos valorativos, e
descritivos.

O instrumento apresentado por Borges, Alves
e Tamayo (2005), o IMST completo possui trés
partes: a primeira, referente aos atributos
valorativos que é composta de 61 itens na
forma de frases, cada uma descrevendo um
valor do trabalho especifico. A segunda parte
se refere as expectativas e aos atributos
descritivos, com 62 itens que expressam
possiveis resultados do trabalho. J& a terceira
parte esta relacionada a instrumentalidade,
composta de 48 itens (resultados do
trabalho), indicando quanto o  seu
desempenho € Util para obter o referido
resultado.
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No cenario contemporéneo dindmico, com a
presenca de muitas inovacdes principalmente
as tecnoldgicas, aumentando a velocidade ao
acesso as informagdes, a percepcédo do
significado do trabalho como simples
obtencdo de renda perde espaco. Para
Pereira e Tolfo (2016), a recente revisdo da
literatura sobre significado do trabalho indica
os autores relevantes para esta tematica no
embasamento do instrumento IMST e suas as
principais bases teorico-epistemoldgicas,
permitindo evidenciar modificacées no modo
de compreender o significado do trabalho
neste momento histérico da sociedade nas
relacoes interpessoais.

No caminho da evolucdo nas relacdes
interpessoais,  recentemente  Bendassolli
(2017) descreve o nivel cultural como fator
que afeta diretamente o sentido do trabalho e
supde que é transmitido as pessoas baseada
em valores compartilhados em grupos,
argumentando desta forma que o trabalho é
uma atividade significativa e relacionada
diretamente a cultura pessoal e coletiva.

Acredita-se que a discusséo e
esclarecimentos deste construto contribua
nas decisdes, orientacdes e intervencdes dos
responsaveis por gestdo de pessoas nas
organizagcbes, para tornar possivel a
realizacdo do trabalho como algo que tenha
significado para que possa praticar suas
competéncias em condicfes adequadas com
bem-estar e produtividade.

3. METODOLOGIA DA PESQUISA

A escala de mensuracdo IMST - Inventario
Motivagdo e Significado do Trabalho de

Borges, Alves e Tamayo (2005) esta
fundamentada nas teorias classicas de
Comportamento  organizacional. Ela foi

selecionada neste artigo para responder a
questao de pesquisa apresentada; qual seja:
estudar a estrutura conceitual da escala e
utilizar técnicas analiticas confirmatorias, com
o fito de corroborar os resultados das
pesquisas anteriores, ou sugerir a revisdo dos
construtos.

A escala IMST passou pelas etapas de
validagéao, e  foram analisadas  as
necessidades em termos dos procedimentos
amostrais, coleta de dados e a aplicacédo das
técnicas analiticas. Estas etapas foram
seguidas pelas conclusdes a respeito da
validade e confiabilidade dos construtos
analisados.

Borges, Alves e Tamayo (2005) reforcam a
estrutura dos atributos valorativos consiste na
identificacdo do seguinte conjunto de fatores
primarios: a) Justica no trabalho (alfa=0,91):

b) Auto expressdo e realizacdo pessoal
(alfa=0,82): c) Sobrevivéncia pessoal e
familiar ~ (alfa=0,78). d) Desgaste e

desumanizacéo (alfa=0,78).

No presente estudo, decidiu-se concentrar a
andlise dos dados em dois grupos de
atributos valorativos, o fator FV1: Justica no
trabalho (alfa=0,81), e o fator FV4: Desgaste e
desumanizacdo (alfa=0,92); os demais
construtos seré&o objeto de futuras pesquisas
que serdo realizadas para confirmar a escala
IMST através de métodos estatisticos
confirmatérios. O alfa de Cronbach (utilizando
comumente para a avaliagdo da consisténcia
interna de escalas psicométricas) esta dentro
dos parédmetros recomendados por Hair,
Black, Babin, Anderson e Tatham (2009),
conferindo aos dois fatores confiabilidade das
escalas de mensuracéo.

3.1 PROCEDIMENTOS DE AMOSTRAGEM

Para o presente estudo, foram utilizados os
dados coletados por Moura e Prado (2016),
cuja amostra contou com 200 respondentes
efetivos, residentes no Estado de Sao Paulo,
que trabalham numa empresa do segmento
de servicos em Call Center.

Das 125 questBes respondidas no trabalho
destes autores, foram selecionadas as
informacdes de 25 questbes que
correspondem aos dois fatores com atributos
valorativos FV1 e FV4. As pesquisas
anteriores do Borges e Alves (2001, 2003)
sugerem que os 24 atributos valorativos sejam
agrupados em dois fatores, sendo 13
correspondem ao fator Justica no Trabalho, e
os demais, conforme preconizado na teoria,
para o fator Desgaste e desumanizacéao.

Os dados foram coletados através de
questionarios com uma questdao do tipo
intervalar, e uma escala de concordéancia (do
tipo Likert para as demais questdes). As
respostas possiveis iam de 0 a 4, sendo que o
valor nulo corresponde a impossibilidade de
responder a questéo, e o valor 4 corresponde
a um grau elevado de concordancia com o
quesito.

Aos respondentes, foi assegurada a
confidencialidade das informacfes. Eles
foram convidados a participar da pesquisa,

por um convite dos gestores da empresa
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enviado por e-mail. A pesquisa abrangeu
diversas areas funcionais, bem como
respondentes de diferentes idades, género e
niveis hierarquicos.

A anélise dos valores nao identificou dados
faltantes na amostra, ndo sendo necessario
utilizar métodos de imputagdo de dados
faltantes. O tamanho da amostra esta em
conformidade com as recomendacdes de Hair
Jr. et al. (2009) e Rosseel (2012).

3.2 TECNICA ANALITICA UTILIZADA

A luz do objetivo de validagdo da escala
frente a sua estrutura conceitual, foi utilizada a
técnica estatistica da Analise Fatorial, que
analisa a variabilidade de um conjunto de
fatores operacionais observados, de modo a
compor um menor nimero de fatores latentes
que ndo sdo medidos diretamente. Trata-se
de uma técnica de reducdo da
dimensionalidade dos fatores, em razdo do
fato dela identificar a redundancia subjacente
a um conjunto de fatores (HAIR Jr. et al.,
2009).

Esta técnica se subdivide em dois tipos: a
andlise fatorial exploratéria (AFE), e a andlise
fatorial confirmatdria (AFC). A AFE é utilizada
para investigar a relac&o entre os fatores e as
variaveis manifestas, ndo havendo suposicdes
prévias acerca da estrutura conceitual ou da
dimensionalidade dos construtos
(JORESKOG, 2007).

J&a a andlise fatorial confirmatéria (AFC) parte
do conhecimento tedrico acerca do fendémeno
estudado. Neste caso, pressupde-se que as
escalas ja passaram pelas etapas de
construcéo e refinamento, havendo
especificagbes prévias a respeito da
quantidade de fatores e dos itens que fazem
parte deles (WORTHINGTON e WHITAKER,
2006). A técnica oferece um conjunto de
indices de ajuste que permitem analisar
resultados post-hoc do teste empirico do

o - ~ 2
modelo. As principais métricas s&o: o ~ e o

XZ normado e a validade de construto,
convergente e discriminante (HAIR Jr. et al.,
2009; HINKIN et al., 1997).

Vale lembrar que os fatores deste estudo séo
categoricos. Por conta disto, ha um problema
relacionado ao conjunto limitado de valores, a
assimetria dos dados e a auséncia de
resultados possiveis em determinado pontos
da escala. Estas questbes acabam por
diminuir a variabilidade dos fatores, afetando
a performance da técnica estatistica, que
pressupdes normalidade multivariada.

Nesta pesquisa, foi utilizada a AFC baseada
na andlise das covaridncias utilizando o
software R com o pacote Lavaan (ROSSEEL,
2012, R CORE TEAM, 2016). Ela permite
realizar andlises comparativas em contextos
distintos e identificar a compatibilidade da
escala em distintas populagdes, sendo um
instrumento Util para assegurar 0 pressuposto
de invaridncia da medida (BORSA et.al,
2012).

4. RESULTADOS

O instrumento utilizado apresenta trés partes:
a primeira parte se refere aos atributos
valorativos, e é composta de 61 itens na forma
de frases — cada qual descrevendo um valor
do trabalho especifico. A segunda e a terceira
parte se referem as expectativas, aos
atributos descritivos (e possiveis resultados
do trabalho) e a instrumentalidade do trabalho
— que indica o quanto o desempenho proprio
€ Util para alcancar resultados. Neste estudo
foram utilizadas as questbes que enfocam
dois fatores da estrutura de atributos
valorativos, quais sejam: FV1 Justica no
Trabalho e FV4 Desgaste e desumanizacéo,
conforme apresentado abaixo nas Tabelas 1 e
2.

Borges, Alves e Tamayo (2005) notam que o
fator FV4 apresenta consisténcia interna
inferior em relacdo aos demais atributos
valorativos. Cabe ainda notar que ha uma
tendéncia das  diferentes  populacdes
pesquisadas de apresentar pontuagdes
inferiores neste quesito, frente aos demais.
Pode-se interpretar este resultado como
sendo indicativo de que o fator é considerado
valorativo para uma pequena parcela das
populacdes pesquisadas.
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Tabela 1 - ltens da escala FV1: Justica no Trabalho

Se trabalho, tenho o retorno econémico merecido.

No meu trabalho sdo tomados todos os cuidados necessarios a higiene do
ambiente.

Fazendo minhas tarefas, ndo corro riscos fisicos.

O trabalho me proporciona as principais assisténcias (transporte,
educacéo, saude, moradia, aposentadoria, etc.).

A empresa cumpre obriga¢fes para comigo.

O que ganho ¢ suficiente e de acordo com meu esforgo.

Trabalho com conforto nas formas adequadas de higiene, disponibilidade
de materiais, equipamentos adequados e conveniéncia de horario.

Todos os trabalhadores se esforgam como eu.

No meu trabalho séo adotadas todas as medidas de seguranca
recomendaveis.

Todos que trabalham tém os mesmos direitos.

Trabalho em ambiente limpo.

No meu trabalho, tenho as ferramentas necessarias.

Recebo toda assisténcia que mereco.

Fonte: elaborac&o dos autores, a partir de Borges, Alves e Tamayo (2005)

Tabela 2 - Itens da escala FV4: Desgaste e desumanizacéo

Trabalhar exige esforgo fisico (corporal).

O trabalho ¢é para ser feito de acordo com o que dizem 0s superiores.

Todo dia fago tarefas parecidas.

O trabalho é corrido quando se trabalha também em casa.

Trabalhar é fazer a tarefa.

Trabalhando, sinto-me como uma maquina ou um animal.

Sou discriminado devido ao meu trabalho.

O trabalho me deixa esgotado.

Trabalhando, sinto me atarefado.

No meu trabalho, estdo sempre me exigindo rapidez.

Tenho que terminar minhas tarefas com pressa.

Fonte: elaboragéo dos autores, a partir de Borges, Alves e Tamayo (2005)
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A tabela 3 abaixo apresenta as principais
estatisticas descritivas. Como se pode notar,
as variaveis A8, A24, A43 e A47 néo

apresentaram variabilidade nas respostas,
justificando a sua excluséo do estudo

Tabela 3: Estatisticas descritivas

N Média D] Mediana

erro

Minimo Méaximo | Range Assimetria| curtose padrdo
A24 | 200 4,00
A43
A47 32 1,00
A1 200 3,92 0,27 4 3 4 1 -3,07 7,48 0,02
A12 | 200 3,94 0,24 4 3 4 1 -3,68 11,58 0,02
A18 | 200 3,72 0,45 4 3 4 1 -0,97 -1,06 0,03
A20 | 200 3,70 0,46 4 3 4 1 -0,87 -1,26 0,03
A27 | 200 3,83 0,38 4 3 4 1 -1,70 0,89 0,03
A35 | 200 3,38 0,75 4 2 4 2 -0,74 -0,86 0,05
A36 | 200 1,36 0,63 1 1 3 2 1,51 1,06 0,04
A38 | 200 2,05 1,05 2 1 4 3 0,50 -1,07 0,07
A39 | 200 3,31 0,73 3 2 4 2 -0,56 -0,98 0,05
A41 200 3,59 0,49 4 3 4 1 -0,36 -1,88 0,03
A45 | 200 3,84 0,37 4 3 4 1 -1,84 1,40 0,03
A48 | 200 3,48 0,50 3 3 4 1 0,10 -2,00 0,04
A50 | 200 3,84 0,37 4 3 4 1 -1,84 1,40 0,03
A52 | 200 1,85 0,67 2 1 3 2 0,18 -0,82 0,05
A53 | 200 3,92 0,27 4 3 4 1 -3,07 7,48 0,02
A54 | 200 3,76 0,43 4 3 4 1 -1,21 -0,54 0,03
A55 | 101 1,39 0,49 1 1 2 1 0,46 -1,81 0,05

Fonte: elaboragao dos autores

4.1 TESTE EMPIRICO DA ESCALA

Utilizou-se a AFC para testar empiricamente a
escala IMST. Os fatores FV1 e FV4 foram
testados individualmente, contudo
apresentaram resultados insatisfatérios em
relacdo aos indices de ajuste encontrados.

Inicialmente, buscou-se identificar os itens
que apresentavam problemas no primeiro
fator: A11, A12, A50 e A53. A analise fatorial

confirmatéria de FV1 apresenta indices de
ajuste insatisfatorios (X2 normado: 437 CFl:
0,933 RMSEA: 0,173 CI: 0,215 SRMR: 0,1 GFl:
1,0), o que nos levou a testar um modelo
alternativo sem estes itens. O modelo
apresenta uma melhoria nos indices de ajuste
(x> normado: 14 CFl: 0,994 RMSEA: 0,059 Cl:
0,125 SRMR: 0,069 GFI: 1,0), sendo que o %*
normado, 0 RMSEA e o SRMR s&o aceitaveis.
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Figura 1 — Escala dos atributos valorativos de Justica no trabalho

Fonte: Elaboragéo dos autores

Ja em relacdo ao fator FV4, o teste inicial

apresentou xznormado: 14 CFl: 0,994 RMSEA:
0,059 CI: 0,125 SRMR: 0,069 GFI: 1,0. Apds
retirada dos itens A35, A36 e A38, obtém-se

0s seguintes indices de ajuste: inormado: 12

CFI: 0,998 RMSEA: 0,112 CI: 0 SRMR: 0,043

GFl: 0.999. Analogamente, os indices do
modelo alternativo sao considerados
aceitaveis.

Figura 2 — Escala dos atributos valorativos de Desgaste e desumanizacao

0,81
A39 A48 AS52
Fonte: Elaborac&o dos autores
Na sequéncia, verificou-se a validade O modelo testado  apresenta  bom

convergente. A variancia extraida (VME) do
fator FV1 € igual a 0,6198, e a confiabilidade
composta (CC) é 0,8835. Por sua vez, o fator
FV4 tem VME= 0,6431 e CC= 0,7595. Todos
se encontram dentro dos parametros
recomendados de VME (>0,5) e CC (>0,7)
(HAIR et al., 2009).

Para a analise da validade discriminante do
modelo, calculou-se primeiramente o valor do
szara o0 modelo livre, e fixou-se a correlagcéo
entre os fatores no valor unitario, no segundo

modelo. Os chalculados séo,
respectivamente, 35,75 e 315, 46, permitindo
rejeitar a hipdtese nula de que a correlacéo
entre os fatores tem valor unitario.

desempenho quando sdo removidos alguns
fatores que capturam conceitos estranhos.
Vale notar que a retirada de fatores significa
que o0 modelo conceitual esta sendo adaptado
ou ajustado aos dados, sendo recomendada
a coleta de uma nova amostra, para fins de
validacdo da escala (HINKIN, 1995,1998), A
questdo relevante é compreender se existe
alguma questdo relacionada com a validade
de face dos fatores retirados, ou se a
elaboracédo do inventario n&o levou em conta
0 repertério adequado ao publico-alvo,
sugerindo-se em pesquisas futuras a reviséo
e teste destes fatores.
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5. CONCLUSOES

Este estudo aponta para procedimentos
recomendados na aplicacdo da técnica
confirmatéria para o desenvolvimento da
teoria, no campo de conhecimento da
Administracdo. A comparac¢do dos resultados
da replicacdo da escala, a partir de uma
perspectiva  metodolégica  confirmatoria,
possibilita evidenciar as situacdes em que
apresentam diferencas no contexto da
pesquisa, de modo a identificar possiveis
problemas de interpretacdo e questdes
relacionadas com a validade de face da
escala.

A aplicagdo da técnica confirmatéria na
escala do IMST de Borges e Alves (2005),
indica que sao necessarios refinamentos
sucessivos da escala. Estes deverdo ser
seguidos por condutas de pesquisa que
mantenham a estrutura conceitual dos
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Capitulo 11

Resumo: A concorréncia acarreta inumeros desafios, dentre eles a necessidade
constante de melhoria continua dos varios processos dentro das organizagdes, na
medida e na forma em que 0 mercado apresenta-se exige mudancas rapidas. O
objetivo a “Implantac&o de Projeto com a utilizacdo da Metodologia Seis Sigma com
0 uso da Ferramenta (DMAIC)”. Com isso a metodologia Seis Sigma tornasse Util
para esse diferencial, pois apresenta a ferramenta DMAIC criada para alcangar a
eficacia nos processos, de uma forma ordenada, sequencial e padronizada,
facilitando seu gerenciamento, visualizando e buscando resultados financeiros
positivos. Este projeto apresenta uma proposta de implantagcdo em projetos
industriais utilizando as etapas do método DMAIC (Definir, Medir, Analisar, Melhorar
e Controlar) numa industria do Polo eletroeletronico na cidade de Manaus - PIM, no
sentido da redugcédo dos custos industriais e eliminar desperdicios inerentes as
atividades, serdo apresentadas as principais técnicas e ferramentas estatisticas

utilizadas nas cinco etapas do método DMAIC.

Palavras-Chave: Implantacdo de Projetos. Seis Sigma. DMAIC. Processos

Industriais. Melhoria Continua.



1. INTRODUGCAO

A grande concorréncia no mercado global,
fomentada pela inovacdo, nunca foi téo
intensa quanto nos dias de hoje, os setores da
economia estéo se reinventando na busca de
adequacéo e modernizagao, para
assegurarem um lugar de destaque no nicho
de marcado que atuam. Diante deste quadro,
as empresas cujo segmento de mercado tem
sofrido bastante com a atual conjuntura do
pals e do mundo, no mercado de
eletroeletronico do Brasil ndo é diferente,
fabricas instaladas no Polo Industrial de
Manaus tem que enfrentar situacdes de
grande variacdo e enormes desafios para se
manter em condicdes de atender aos
requisitos de manutencdo do negdcio,
exigidos pelos investidores internacionais e
do mercado.

Um dos objetivos da ferramenta Seis Sigma é
alavancar o desempenho das organizagdes
no quesito qualidade, buscando eliminar
gastos de recursos desnecessarios, através
de projetos utilizando dois métodos: o DMAIC:
Definir, Medir, Analisar, melhorar e Controlar,
é usado para projetos focados em melhorar
processos de negocios ja existentes.

Na busca constante da competitiva e de
novos mercados, as organizagbes precisam
cada vez mais melhorar seu desempenho, a
rapidez de respostas frente as variagbes de
mercado, baixos custos prazos de entrega
confiaveis e cada vez mais curtos, sobretudo
produtos e servicos com qualidade
perceptivel aos seus clientes.

2. METODOLOGIA

Para o desenvolvimento dessa proposta seréa
utilizada uma revisao bibliografica,
apresentando as principais ferramentas
relacionadas a filosofia Seis Sigma, a partir de
levantamentos da compilacdo existentes em
livros,  monografias, artigos, trabalhos
publicados etc. Mostrando as fases do
DMAIC para a implementagdo de projetos
para a solugéo de problemas, que tem como
finalidade a melhoria dos processos
industriais. Aplicando de maneira coerente e
ordenada as sequéncias dos projetos,
direcionando para uma solugdo com
baixissima variacdo e buscando a eficacia
dos processos.

Havendo a necessidade em um primeiro
momento da contratacdo de consultoria para
a implantacdo do projeto Seis Sigma, para os

treinamentos nas técnicas e ferramentas, com
0s colaboradores  selecionados  pelos
gestores e recursos humanos, para Black
Belt, Green Belt, Yellon Belt e White Belt que
dar&o suporte aos projetos.

3. MATERIAIS E METODOS

A proposta prevé o uso da filosofia Seis
Sigma, baseado no método DMAIC, sendo
necessario o conhecimento das ferramentas e
técnicas pelos colaboradores envolvidos, bem
como o efetivo treinamento, e 0 seu
comprometimento com o projeto, em cada
nivel de envolvimento, seja de forma direita ou
indireta nos processos e servicos que afetem
a qualidade na organizagéo.

Reis (2003), enumera o método DMAIC e que
necessita da seguinte etapas e objetivos
sejam seguidos de forma disciplinada pelas
seguintes acoes:

Definir: descreve o problema e avaliar seu
impacto sobre os clientes internos e externos,
estratégia e resultados financeiros;

Medir: quais as caracteristicas do projeto que
deverdo ser monitoradas, de que forma os
dados serdo obtidos e registrados e quais as
especificagdes do projeto, com o objetivo de
determinar o foco do problema, verificar a
confiabilidade dos dados e coletar dados;

Melhorar: gerar ideias a respeito das solugdes
potenciais para a eliminacdo das causas dos
problemas detectados na etapa anterior.

Além da necessidade de reunifes periddicas
para a verificacdo do andamento das etapas
do projeto, seja do planejamento, realizagéo,
checagem e as a¢des de melhorias.

3.1. PORQUE ESCOLHER O SEIS SIGMA?

O Seis Sigma ¢é aplicavel a processos
técnicos e ndo técnicos. Um processo de
fabricagdo ¢é visto como técnico. Nesse
processo, temos entrada como: partes e
pecas, montagens, produtos, partes, matérias
primas que fisicamente fluem por meio de um
processo. A saida é normalmente um produto
final, uma montagem ou uma submontagem.
Em um processo técnico, o fluxo do produto é
muito visivel e tangivel. Existem muitas
oportunidades para coleta de dados e
medicdo e, em muitas instancias, dados
variaveis (ROTONDARO, 2008 apud SLACK
1999).
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Na literatura encontram-se varias definicoes
sobre essa metodologia. Peres-Wilson (1999),
define que o Seis Sigma tem varios
significados e a sua metodologia é utilizada
de diferentes maneiras. Entre as definicdes
encontradas, a literatura trata Seis Sigma
como: uma filosofia, um valor a ser alcancado,
um nivel de qualidade dos processos, uma
referéncia de comparacdo, uma estratégia,
uma vis&o.

Empresas capazes de implementar esse
programa com sucesso tém melhores
desempenhos em seus indicadores de
ganhos e metas financeiras, retorno sobre o
investimento, crescimento de empregos e
retorno aos acionistas.

Quanto ao uso de técnicas estatisticas para a
melhoria da qualidade de produtos e servigcos
ndo é nenhuma novidade, porém o enfoque é
novo. Diferente dos demais Programas de
Qualidade que visam apenas a conformidade
com as normas o Seis Sigma foca na reducgéo
dos desperdicios, dos recursos € do tempo
de ciclo ou lead-time e ao mesmo tempo é
focado na satisfacdo dos clientes e no

aumento da margem de lucro.

Ja& uma visdo proativa que engloba
ferramentas e praticas que substituem habitos
reativos por uma gestao dindmica e proativa.
Os beneficios observados séo:

Em relacdo ao desenvolvimento de um projeto
baseado nesta metodologia, uma série de
ferramentas estatisticas é utilizada de modo
integrado a cada uma destas etapas,
compondo assim as atividades que definem
cada uma. Na figura 1, € mostrada uma forma

de representagdo do método DMAIC.

Apesar de se concentrar na melhoria da
qualidade dos processos empresariais, o Seis
Sigma auxilia também a organizagdo em
sua administracao, fazendo-a produzir mais e
melhor, de forma mais rapida e ao mesmo
tempo econdémica (prevencdo de defeitos e
reducao de custos).

Existem diversos beneficios para as empresas
que adotam o Seis Sigma, sejam eles na
producado ou nas equipes de trabalho com um

todo. S&o eles: Reducdo dos custos
organizacionais, Aumento significativo da
qualidade e produtividade de produtos e
Servicos, Aumento da lucratividade;
Acréscimo e retencdo e satisfagcdo de
clientes, Eliminagdo de atividades que néo
agregam valor, Maior envolvimento das
equipes de trabalho, Mudanca cultural
benéfica, Diminuicdo da variagdo dos
processos, Reducdo do Lead Time,
Desenvolvimento de novos produtos e
participacdo maior no mercado (Market-
Share). Rotondaro et al (2008) apresenta
ainda os principais objetivos do Seis Sigma,
segundo suas proprias experiéncias, sao:

a) Reduzir a variabilidade dos
processos, principalmente daqueles mais
criticos;

b) Reduzir os custos por meio da
eliminacdo de atividades que nao agregam
valor ao processo;

c) Maximizar a qualidade de saida,
buscando obter lucros em niveis 6timos;
d) Eliminar as principais fontes de

"variacdo" para minimizacdo de "defeitos" nas
operacdes diarias dos processos priorizados
de uma empresa;

e) Meta "Intrinseca": eliminar o "Custo da
Ma Qualidade" (Cost of Poor Quality) que se
encontra presente em todos os aspectos de
um negocio.

Com isto, as principais vantagens que o Seis
Sigma pode gerar para as empresas Sao:
Maior rapidez e probabilidade de sucesso na
implementacdo das iniciativas de aumento de
produtividade, Expectativa de mudancas e
ganhos  substanciais, Habilidade para
alavancar a quantidade de iniciativas,
Mudancas e otimizagdes radicais e
inovadoras, Promover mudanca de cultura,
Forca de trabalho mais motivada e
capacitada, Mapeamento dos processos e
atividades existentes, Maior satisfacdo dos
clientes, Ganhos expressivos também com
fornecedores, Menor custo de transacdes
(menor necessidade de conferéncias e
reparos) € Ganhos financeiros bem
determinados. A Figura 1, mostra o Ciclo de
Melhoria DMAIC.
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Figura 1 - Ciclo de Melhoria DMAIC
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A terminologia Seis Sigma vem da
representacdo  estatistica de nivel de
variabilidade de um processo, ou adequacio
do processo a uma especificacdo. O Sigma é
a letra utilizada para representar o desvio

padréo (Figura 2) de uma distribuigcdo normal
e, quanto menor for o desvio padrao de um
processo, mais desvios padrées passam a ser
aceitos dentro da especificagio.

Figura 2 - Desvio padrédo do processo

6o

Excepgdes por milhao
3o 66,807

4o
So:.....
6o

6,210
...233

20 3.4

¥
'
'
'
'
'
v
'
'
'
'
'
'
'
'

——>)
' 68.26% !

95 44%

99.73%

99.99%%
Mean = Six Sigma

Campos (2005), afirma que a distribuicdo
normal é um modelo estatistico que fornece
uma base tedrica para o estudo do padrao de

ocorréncia dos elementos de varias
populagdes de interesse. Um dos mais
importantes  exemplos de  distribuicédo

continua de probabilidade & a distribuicéo
normal. Chamada também de distribuic&o
Gaussiana.

Campos (2007), enfatiza que a distribuicéo
normal é a mais importante distribuicdo
continua de probabilidade da estatistica.
Trata-se da distribuicdo mais comum
encontrada na natureza € no meio industrial,
descrevendo o0 comportamento de muitos
fendmenos fisicos e de engenharia.

“Seis Sigma € uma estratégia gerencial de
mudangas para acelerar o aprimoramento de
processos, produtos e servicos. O termo Seis
Sigmas mede a capacidade do processo em

trabalho livre de falhas”. Quando falamos em
Seis Sigma significa reduzir a variacdo no
resultado entregue aos clientes numa taxa de
3,4 falhas por milhdo ou 99,99966% de
perfeicao (ROTONDARO,2002, p.18).

3.2 COMO IMPLEMENTAR O SEIS SIGMA?

A grande maioria dos beneficios do Seis
Sigma reside exatamente na sua metodologia
de implementacdo e no uso correto e "sabio"
das ferramentas e técnicas estatisticas que
devem ser utilizadas. Simplificagcées na
aplicacao da metodologia, como a redugcao
do numero de pessoas treinadas e envolvidas

no processo, podem acarretar resultados
decepcionantes, muito aguém do
desempenho que o Seis Sigma pode

efetivamente propiciar. Todo negdcio que
aplica a metodologia Seis Sigma possui
dentro da organizacdo alguns elementos

Gestéo da Produgédo em Foco — Volume 32



basicos. Conforme figura 3 Piramide de
Responsabilidade.

Afirma Figueiredo (2007), para que 0 Seis
Sigma tenha sucesso na organizacdo, é
necessario treinar pessoal com perfil

apropriados, que se transformaram em
patrocinadores ou em especialista no método
e nas ferramentas seis sigma. Esses
patrocinadores s&o apresentados na figura 3,
a sequir:

Figura 3 - Piramide de responsabilidade

Champions / Sponsors

Master Black Belts

Black Belts

Green Belts

Yellow/\White Belts

3.3 SELEGAO DE PROJETOS SEIS SIGMA

Este topico é tdo importante que sera
analisado fora da etapa Definir, da
metodologia Seis Sigma, onde normalmente
ocorre.

Na aplicacdo da metodologia Seis Sigma, a
selecdo de projetos talvez seja o aspecto
mais importante do processo, pois projetos
bem selecionados e definidos, com uma
aplicacdo adequada da  metodologia,
significam obtencdo de resultados mais
rapidos e consistentes, isto é, resultados
financeiros palpaveis. Cada vez mais o0s
projetos tendem a ser escolhidos de forma a
gerar maior retorno para as organizacoes.
Logo o vinculo estratégico e o retorno sobre o
investimento passam a ser pecgas chave.

O conceito da cadeia de geracdo de valor
econdmico proporciona uma visdo impar para
a escolha adequada de projetos Seis Sigma e
na quantificagdo dos ganhos. Pela andlise da
cadeia de geragdo valor, vemos de forma
muito clara os itens criticos para o negdécio
(receitas, despesas, ativo fixo e capital) aos
quais podemos direcionar a escolha dos
projetos Seis Sigma, conforme figura 4. De
forma geral, € muito visivel o impacto de
projetos de melhoria Seis Sigma quando o
foco € nas despesas, por exemplo: reducéo
de sucata, reducdo de retrabalho,
simplificacdo de atividades. Usualmente, as
maiores oportunidades estdo nesta érea,

porém aumento de receita, utilizacdo de
ativos e emprego de capital também tem boas
oportunidades. No caso de receita, ha
projetos que aumentam a efetividade das
vendas ou que reduzem o lead time. No caso
de ativos, projetos visando reducado de down
time de equipamentos e reducao de tempo de
set yp. Por Ultimo, no item capital, projetos de
reducdo da quantidade de estoque, reducéo
de itens de estoque e redugédo de
inadimpléncia. Existem grandes
oportunidades de aprimoramentos em todas
as organizagdes, porém sem foco adequado
poderemos subutilizar uma ferramenta muito
poderosa que esta transformando as
organizagoes.

“As oportunidades que surgem quando se
aplica a analise do conceito de cadeia de
geragao de Valor Econbmico sdo muitas € a
maximizagdo do valor se da de diferentes
formas: (1) Eliminando atividades que né&o
adicionam valor ao cliente, (2) Simplificando
as atividades que néo adicionam valor ao
cliente, mas que s&o necessarias ao negdcio:
complexidade aumenta custo, reduz a
qualidade e torna os processos mais lentos,
(3) Aumentando a  velocidade, (4)
Diferenciando-se em relacéo aos
competidores, (5) Eliminando falhas, defeitos,
atrasos e retrabalho, pois custam muito caro,
(6) Transmitindo senso de urgéncia, (7)
Mensurando corretamente os processos, (8)
Utilizando métodos adequados.”

Gestéo da Produgédo em Foco — Volume 32



Figura 4 - Cadeia de geragao de valor

CADEIA DE GERACAO DE VALOR
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=/
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A metodologia Seis Sigma é marcada pela
utilizacdo ordenada de diversas ferramentas,
que trazem de maneira simples e direta as
informacdes que s&o buscadas em cada fase
do projeto. Na sequéncia, serdo citadas as
principais ferramentas e a forma de aplicacéo

Z

de cada uma delas. Por outro lado, ndo €
esperado que em um projeto contenha todas
as ferramentas  descritas, tanto  por
redundéncia quanto por aplicacéo. A figura 5,
relaciona as técnicas e ferramentas com as
fases onde a aplicacao é mais comum:

Figura 5 - Técnicas e ferramentas do DMAIC

TECNICAS E FERRAMENTAS DO DMAIC

VOC/QFD/CTQ/KPI

SIPOC

Termo de Aberturado Projeto (Project Charter)

Mapeamento do Processo

Métrica de Projeto Seis Sigma

Cronograma

Diagrama de Pareto

Desdobramento do Projeto

Mapeamento de Processo

Gréfico de Correlagio

Matriz para priorizacéo de Projetos

MSA: Sistema de Andlise de Medicéo

Diagrama de Causa e Efeito

Projeto de Experimento (DOE)

Fluxograma

FMEA

Brainstorming

Plano de acdo (5W2H)

CEP: Controle Estatistico de Processo

Carta de Controle

No entanto, essa ndo é uma relacao rigida,
que ndo pode ser acrescida de outras
ferramentas.

3.4 ANALISE DO SISTEMA DE MEDICAO -
MSA

De acordo com Vieira e Wada (1991), utilizar a
estatistica para atender as variagbes do
sistema de medicdo é uma prética assertiva
guando se pretende minimizar as variagdes

Custo de Implantacio do Projeto Seis Sigma

D M A | (C:
X
X
X
X
X
X
X X X
X
X
X
X
X
X
X X
X
X
X X
X
X
X
X

do processo. Portanto a MSA-
MEANSUREMENT  SYSTEMS  ANALYSIS
(Analise do Sistema de Medicao) é a definicéo
como o} conjunto de operacdes,
procedimentos, dispositivos de medigao,
equipamentos, software e pessoal. Utilizados
para atribuirem a caracteristica que esta
sendo medida.

A medic&o de variacao ¢ feita pelo R&R como
mostra a figura 6, onde:
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a) Repetibilidade: Variagbes na medicdo do b)
mesmo item, por mais de uma pessoa,
utilizando 0 mesmo equipamento.

Reprodutibilidade: variagbes na medida
do mesmo item, por pessoas diferentes,
utilizando o mesmo equipamento.

Figura 6 - Componentes da precisdo da medicado

Variagbes no equipamento
(erros de teste e re-teste)

, Procedimento de Medig@o Ambiguo ou
de dificil interpretagio

Repetibilidade

Variagdes no Ambiente

Variagdo enire as pessoas

Reproducibilidade

Variagdo enire os ambientes

Variagbes entre os equipamentos

A repetitividade de um processo de medicéo mesma caracteristica na mesma peca. As

pressupde que a variabilidade do sistema de
medicdo ¢é consistente. A repetitividade
exprime a variagéo nas medidas obtidas com
um instrumento de medicdo, quando usado

fontes comuns de erro de repetitividade sdo
as variacdes de medicdes devido ao proprio
instrumento e a variagao devida a posicédo da
peca no instrumento. A Figura 7, representa

varias vezes por um avaliador medindo a uma distribuic&o para a repetitividade.

Figura 7 — Repetibilidade

s,

N

+ ¥

Repetibilidade

variabilidade entre avaliadores

consistente.

A reprodutibilidade do processo de medicéo,
como mostra a Figura 8, pressupbe que a

0s seja

Figura 8 — Reprodutibilidade
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A reprodutividade exprime a variagcdo na
média das medidas feitas por diferentes
avaliadores, usando o mesmo instrumento de
medicdo, medindo a mesma caracteristica na
peca. (Rotondaro, 2002, p. 100 - 101).

3.5 ESTIMATIVA  DE CUSTOS DAS
ATIVIDADES DE IMPLANTACAO DE
PROJETO

A or¢camentacéo é o processo de agregar 0s
custos estimados das atividades individuais
ou dos pacotes de trabalho para a

determinacéo dos custos do projeto. O custo
de uma dada atividade serd a composicéo
dos custos dos recursos envolvidos na
atividade, chamados de custos diretos, com
0s custos de supervisdo, instalacées e outros,
chamados de custos indiretos. A Figura 6,
apresenta a estimativa de custos com a
implantac&o do projeto Seis Sigma.

Figura 6 — Custo de implantacao do projeto Seis Sigma.

CUSTOS DE IMPLANTACAQ DO PROJETO SEIS SIGMA

Item Custos
Método 1 |Contratacio de Consultoria de implantacio do projeto (Mao de Obra Especializada) RS 95.000,00
o |Sala de treamento: computadores, datashow, microfones, sonorizagdo, mesas, cadefras e armdrio etc. | RS 21.500,00
Materiais ——
3 Materiais diversos: livros, impresses, apostilas, banners, papel A4, material de expediente, coffee etc. RS 30.000,00
4 Outros correlatos: despesas néio prevista. RS 3.500,00

Custo Total RS 150.000,00

Foi realizada uma previsdo de um custo de
implantacdo em uma organizagdo que tenha
aproximadamente 1.000 funcionarios. Sendo:
8 Black Belt's, 12 Green Belt's e 500 White
Belt's para treinamento.

5. CONCLUSOES

Com a implantagdo deste projeto espera-se
alcancar a melhoria dos processos industriais,
visando a reducdo de custos, eficacia dos
processos, lucratividade, competitividade,
eliminagdo de atividades que ndo agregam
valor, satisfacdo dos clientes e na melhoria do
desempenho profissional dos envolvidos.

O que ¢é importante verificar que muitas
empresas de sucesso que utilizaram a
implantacdo do Seis Sigma tendem a usar
como veiculo importante para melhorar e

mensuragao dos indicadores de
desempenho, obtendo informacdes
importantes para  direcionamento  ou

redirecionamento dos objetivos e metas. Essa
proposta de projeto ndo impde uma criacéo
de uma normatizac&do para a implantagcédo do

programa Seis Sigma, propde uma alternativa
para orientar ou estruturar, despertando uma
vis&do estratégica na busca do
desenvolvimento e aumento do desempenho
organizacional.

O Obijetivo dessa proposta visa analisar 0s
aspectos dos processos de manufatura ou
administrativo, permitindo, ndo somente a
aplicacdo da solucdo, mas mantendo as
agdes, visando manter 0os  ganhos
conseguidos, através da manutengdo e
melhoria dos indicadores, aprimorando 0 uso
de ferramentas e técnicas aplicadas em cada
fase do DMAIC eleva o conhecimento dos
processos dentro da organizacgédo, qualifica os
profissionais buscando aprimorar cada vez
mais as melhorias, compartilihando boas
praticas e ideias. Propiciando o aumento da
participacdo no mercado em que atua e dos
lucros. A metodologia Seis sigma permite uma
revolugdo e mudanca em toda a organizagéo,
atingindo desde a alta direcéo, até a base da
piramide. Quebrando paradigmas, mudando
habitos e comportamentos, o que faz um
desafio a sua implantacéo.
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Capitulo 12

Resumo: A alta complexidade dos processos desenvolvidos pelas farmacias
hospitalares, no que diz respeito ao fluxo logistico dos seus insumos, tem gerado
uma crescente necessidade de implementacdo de melhorias que auxiliem no
aumento da confiabilidade e, consequentemente, da qualidade no atendimento aos
pacientes internados. As intensas atividades farmacéuticas dentro de um hospital
dependem muito dos processos logisticos no tocante ao armazenamento,
dispensacao e entrega de medicamentos e materiais requeridos. Ressalta-se que, a
falha, na dispensacdo de medicamentos em hospitais, mesmo que prontamente
reparada, causa, no minimo, uma insatisfacdo do consumidor, podendo chegar a
conseqUiéncias drasticas para o paciente: o risco de vida. Segundo Alvarez et al.,
(2014) é neste campo onde as novas tecnologias estao tendo maior impacto, uma
vez que, para se chegar a uma dispensacdo de qualidade deve-se garantir a
confiabilidade dos processos logisticos que a integram. A FMEA, anélise das falhas
e seus efeitos, € uma das ferramentas mais utilizadas para esta finalidade que,
juntamente, com a metodologia da Manutenc&o Centrada na Confiabilidade permite
uma diminuicdo dos riscos existentes através da diminuicdo ou até mesmo da
eliminacdo das ocorréncias de falhas em produtos e processos. Partindo desse
pressuposto, este trabalho tem por finalidade proporcionar o aumento da
confiabilidade na dispensacéo e entrega de medicamentos e materiais realizados
pelo setor farmacéutico de um hospital. Portanto, constitui-se um trabalho de
levantamento bibliogréafico, pesquisa, observacéo, analise e classificacao de dados
coletados que tem como objetivo identificar potenciais modos de falha de
processo de forma a avaliar o risco associado a estes modos de falhas, para que
sejam classificados em termos de importancia e entdo, receber acdes corretivas
com o intuito de diminuir a incidéncia dessas falhas.

*O artigo foi submetido e publicado no 38° Encontro Nacional de Engenharia de Producao
realizado entre os dias 16 a 19 de outubro de 2018 na cidade de Macei6-AL



1. INTRODUCAO

@) setor de almoxarifado/farmacia
desempenha um papel fundamental de
suporte ao atendimento de qualidade dos
pacientes em um hospital visto que, através
dos seus procedimentos operacionais padrédo
(POP’s), permite que os medicamentos e
materiais necessarios para as atividades da
enfermagem cheguem de forma correta e no
tempo esperado. Escobar e Vega (2012)
tratam como objetivo principal da gestéo de
logistica hospitalar a garantia do suprimento
dos recursos nos lugares corretos, no tempo
esperado, com a qualidade e quantidade
desejada para a prestacao do servico.

Os erros de administracdo de medicamentos
sdo os vildes deste cenario, sendo alguns
destes, dependendo da sua magnitude,
nocivos ao ponto de trazer danos irreversiveis
ou até a morte do paciente. Conforme
Dalmolin e Goldim (2013) “Erro de medicagao
(EM) é qualquer evento prevenivel, ou melhor,
previsivel e passivo de prevencdo, que, de
fato ou potencialmente, pode levar o uso

inadequado do medicamento”. Diversos
motivos podem levar ao EM, sejam eles de
pratica profissional, aos produtos, aos
procedimentos, aos problemas de
comunicacao, prescricéo, rétulos,
embalagens e nomes, a administragéo,
dispensacéo, distribuicao e etc.

Considerando a relevancia inquestionavel da
dispensacdo de medicamentos hospitalares,
este setor deve possuir uma atencdo elevada
quanto a qualidade e confiabilidade. Como
afirmam Lopes et al, (2012) uma das
explicagbes para um grande numero de erros
no ambito hospitalar é a auséncia de
mecanismos que diminuam a sua ocorréncia
ou que interceptem o erro antes de chegar ao
paciente. Portanto, hoje o desafio consiste em
pesquisar técnicas mais eficientes, em
termos de confiabilidade de resultados. Para
se destacarem no mercado competitivo
algumas empresas tém utilizado a prética da
metodologia Reliability Centered
Maintenence- RCM (Manutencao Centrada na
Confiabilidade), onde de acordo com Souza e
Lima (2003) “é¢ usada para determinar os
requisitos de manutencdo de qualquer item
fisico no seu contexto operacional”. Barbosa
et al., (2017) também ressalta que a RCM
“tem o objetivo de direcionar os esforcos da
manutenc&o para componentes e sistemas
onde a confiabilidade € fundamental”’. Para
dar suporte ao desenvolvimento da RCM em
uma empresa, a ferramenta FMEA, do inglés

Failure Mode and Effects Analysis € uma das
ferramentas mais conhecidas. Sendo um
modelo sistematico de identificacdo de
potenciais falhas que podem ocorrer tanto em
um sistema produtivo quanto em um
processo, pode-se promover a prevengao
antes que elas ocorram. A FMEA permite uma
padronizacdo da abordagem e estabelece um
padrao comum de linguagem para que
qualquer colaborador possa interpretar seja
ele, técnico ou n&o técnico.

Neste sentido este trabalho analisa o modelo
e atividades desenvolvidas em uma farmacia
hospitalar através de um fluxograma de
processo, no que tange o fluxo dos materiais
e medicamentos, desde o seu pedido até a
entrega e, tem por intuito proporcionar o
aumento da confiabilidade na dispensacéo e
entrega dos medicamentos e materiais do
setor farmacéutico através de uma ferramenta
da qualidade que auxiliard na tomada de
decisdes dentro dos procedimentos
operacionais, a partir da utilizagdo da FMEA
de processo, tendo como  objetivos
especificos: determinar estratégias mais
eficientes para limitar as principais causas
das falhas e aplicar da metodologia da
manutenc¢do centrada na confiabilidade para
auxiliar na tomada de decis&o da gestao da
manutencéo.

2. MATERIAIS E METODOS

Para a elaboracao da FMEA, como ferramenta
de tomada de decisdo no setor farmacéutico
de um hospital situado na cidade de
Aracaju/SE, foram seguidas algumas etapas
baseadas na bibliografia da manutencdo
centrada na confiabilidade, considerando
também as especificacbes da empresa em
questéo.

2.1. ETAPA 1 - COLETA DE DADOS E
ANALISE DE FREQUENCIA

Esta etapa consistiu em reunir informagdes a
respeito da gestdo da farmacia hospitalar e
da enfermagem, onde foram analisadas e
quantificadas as n&o conformidades, termo
designado pela ISO 9000 (2005) ao n&o
atendimento a um requisito, cadastradas na
assessoria da qualidade da empresa. Desta
forma, os meses de janeiro a marco de 2018
foram utilizados para criar um histérico de
falhas que envolvessem os  diversos
processos realizados pelos colaboradores do
setor  farmacéutico. Considerando, por
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exemplo, quatro equipes de trabalhadores,
duas pelo turno, diurno manha e tarde, e
outras duas, plantdo “A” e plantdo “B”,
noturno em dias alternados.

2.2. ETAPA 2- SELECAO DOS PROCESSOS A
SEREM ANALISADOS

Existem diversas atividades que sé&o
executadas pelos colaboradores da farmacia
hospitalar, desde o recebimento dos materiais
e medicamentos até a entrega destes
solicitados pela enfermagem. Para selecionar
0S processos a serem analisados, foi levado
em consideracdo 0 numero de nao
conformidades atreladas a execucdo daquela
atividade, coletado de janeiro a margo de
2018.

23. ETAPA 3- MAPEAMENTO DOS
PROCESSOS

Esta etapa tem por objetivo entender o
andamento dos processos de dispensacao e
entrega dos materiais e medicamentos, com a
finalidade de recriar os procedimentos
operacionais padrado para servir de base para
a confeccdo da FMEA. Bauer, Duffy e
Westcott (2006) explicam que o fluxograma
(Figura 1) é a representacéo grafica do fluxo
de um processo, a partir dele pode-se
examinar como as varias etapas se
relacionam entre si. Além de levantar todas as
especificagdes técnicas e layout do setor para
viabilizar o estudo.

Figura 1 - Fluxograma do processo do café da manha
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Fonte: Bauer, Duffy e Westcott (2006)

2.4. ETAPA 4- DESENVOLVIMENTO DA FMEA

Esta etapa trata da constru¢cédo da FMEA, com
a finalidade de identificar as acdes
recomendadas para 0 aumento da
confiabilidade no processo. A planilha
elaborada (Figura 2) apresenta 0s seguintes
itens para andlise: item, funcdo, modo de

falha funcional, efeitos potenciais de falha,
severidade, causas potenciais, ocorréncia,
controle  preventivo atual, controle de
deteccao atual, deteccdo, NPR e acles
recomendadas.
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Figura 2 - Formato da Planilha FMEA
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Os itens sdo todas as agbes ou atividades
desenvolvidas pelos trabalhadores dentro do
processo produtivo, através deles s&o
identificadas as suas funcoes.

Com relacdo aos modos de falha, sdo todos
0S eventos possiveis que provoguem uma
falha funcional, o qual esta diretamente ligado
a funcdo e trata-seda incapacidade em
atender as fun¢des determinadas.

O efeito trata-se de tudo que é gerado no
sistema quando acontece o modo de falha, ou
seja, o efeito foi considerado como sendo as
consequéncias causadas, em relacdo ao
sistema e/ ou clientes, pela ocorréncia de
determinado tipo de falha. O parametro que
mede o quéo grave é o efeito é a severidade,
s8o atribuidos pesos de 1 a 5 para o mais
desprezivel e o mais critico, respectivamente,
levando em consideracgéo fatores como danos
ao patriménio, seguranca das pessoas e meio

ambiente.

A utilizacdo de uma das sete ferramentas da
qualidade foi importante para a identificacéo
das causas para um determinado modo de
falha, essa ferramenta chamada de diagrama
de Ishikawa (Figura 3) ou diagrama de
causa-efeito ou, ainda, “espinha de peixe”,
trata-se de um esquema grafico para
encontrar, organizar e resumir as possiveis
causas de cada problema

A ocorréncia € um par@metro que esta
relacionada com a frequéncia com a qual as
causas acontecem. Para tanto, sdo atribuidos
pesos de 1 a 5, para as causas menos
frequentes a mais frequentes,
respectivamente. Relacionado a isto, existe o
campo do modo de detecg¢éo para relatar se
a empresa utiliza algo para identificar o modo
de falha. Pesos de 1 para facilmente
detectavel a 5 para inexisténcia de detecgéo.

Figura 3 - Modelo 4M do diagrama de Ishikawa

|

CAUSAS

Fonte: Araljo (2018)
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Neste sentido, a severidade (S) é o resultado
do efeito que avalia a situacdo na operacao
que sente o efeito potencial da falha. A
ocorréncia (O) classifica a probabilidade de
determinada causa acontecer, considerando
0s controles de prevencéo quando existentes.
A deteccdo (D) classifica qual é a
probabilidade de se detectar o modo de falha.
Com isso foi possivel calcular o numero de
prioridade de risco (NPR), por meio da
multiplicac&o dos trés indices: NPR = (S) x (O)
x (D).

As acgdes recomendadas séo preenchidas
com o objetivo de minimizar o indice de risco,
atacando os parametros de ocorréncia e
deteccdo ou severidade. Desta maneira séo
determinadas interferéncias que reduzam o
risco e, por consequéncia, aumentem a
confiabilidade do processo, podendo ser de
caracter preventivo, preditivo ou de melhorias
Nno processo.

3. RESULTADOS E DISCUSSOES

3.1. ETAPA 1- COLETA DE DADOS E
ANALISE DE FREQUENCIA

Nos meses de janeiro a marco de 2018, foram
registradas, na assessoria de qualidade da
empresa, 22 ndo conformidades enviadas da
enfermagem a farmacia central do hospital
como mostra o Grafico 1. Sendo 4 referentes
ao processo de individualizacdo de
medicamentos, 3 de méa conduta de
funcionario e 15 sobre os processos de
dispensacdo e entrega de materiais e
métodos. Por englobarem as atividades mais
importantes do setor, lidando diretamente
com a separagdo, empacotamento e entrega
de materiais e métodos é justificavel que a
maioria das falhas aconteca nestes
Processos.

Grafico 1 - Dados referentes a ndo conformidades ao setor farmacéutico

O Erros provinientes de

dispensacio/entrega

B Individualizagdo de

Medicamentos

[T T = T R R V) B« T R« ]
N

laneiro Fevereiro Margo

O Ma conduta de funcionario

Fonte: O autor

3.2. ETAPA 2- SELECAO DOS PROCESSOS A
SEREM ANALISADOS

Foram  escolhidos o0s processos de
dispensacdo e entrega de medicamentos
para o presente trabalho por representar
cerca de 68,18 % dos erros cometidos pelo
setor. Os mesmos colaboradores que fazem a
dispensacéo s&o os que efetuam a entrega
das requisicdes, por este motivo se tornou
viavel abordar os dois processos.

33. ETAPA 3- MAPEAMENTO DOS
PROCESSOS

Esta etapa consistiu na  identificagdo dos
componentes dos processos de dispensagao
e entrega de medicamentos, avaliando as
particularidades e mapeando todo o fluxo de
materiais e medicamentos dentro do setor. A
partir deste momento o fluxograma
representado na Figura 4 foi construido para
melhor visualizacdo dos POP’s, além de dar
suporte a construcdo a FMEA em questé&o.
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Figura 4 - Fluxograma dos processos de dispensacao e entrega dos materiais e medicamento
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3.4. ETAPA 4- DESENVOLVIMENTO DA FMEA

A construgdo da FMEA tomou como base o
fluxograma  constituido  das  atividades
desenvolvidas pelos colaborados na farmacia
central. Com o objetivo de exemplificar e
tornar mais clara a compreenséo da aplicagéo
da metodologia, sera apresentado a seguir
um item da FMEA. O item escolhido para
compreensdo  foi  “Verificar  Paciente”,

atividade realizada apds falha de sistema na
geragédo da requisicdo. De acordo com a
metodologia, primeiro foi identificado o item e
suas fungbes para posteriormente serem
definidas suas falhas funcionais e os modos
em que alcancam estas falhas, seus efeitos e
a severidade, mostrado no Quadro 1.

Quadro 1 - Identificagdo do item, funcéo, falha funcional, modo de falhas, efeitos e sua severidade

Identificacdo dos campos da FMEA

=Y
Funcéo

Obter informagdes sobre o destinatario da requisigdo

VERIFICAR PACIENTE

Modo de falha funcional

Ser desprovido de informacdes importantes sobre o destinatario da requisicédo

Efeito potencial de falha Morte do paciente

Severidade

5

Fonte: O autor

O item apresentado possui apenas uma
funcao: obter informacgdes sobre o destinatario
da requisicdo através do atendimento
solicitante. Assim, entende-se que a falha
funcional deste componente é o colaborador
ser desprovido de informacdes importantes

sobre o destinatario da requisicdo, tendo
como efeito e seu efeito  morte do paciente.
Conforme apresentado no Quadro 2, atribui-
se a numeracdo 5 para a severidade, por
afetar a seguranca do cliente.

Quadro 2 - Quadro representativo com os pontos e significados para a severidade, ocorréncia e
deteccéo

Severidade
Minima — O cliente mau percebe
que a falha ocorreu

Pontos \
1

Remota - Dificilmente ocorre a
causa que leve a falha

Ocorréncia Detecgao
Muito Grande — Sera

detectado facilmente

Pequena — O desempenho é
2 ligeiramente alterado e o cliente
fica levemente descontentado

Pequena — A causa da falha
ocorre em pequena escala

Grande - A probabilidade de
ser detectada ¢ alta

Moderada — O desempenho é
3 alterado significativamente e ocorre
descontentamento do cliente

Moderada — As vezes ocorre a
causa que leve a falha

Moderada — Provavelmente
sera detectada

Alta — O sistema deixa de funcionar

Alta — A causa da falha ocorre

Pequena — Provavelmente

4 e o cliente fica altamente P ~ .
com certa frequéncia ndo sera detectada
descontentado
thp Alta — O sistema deixa de Muito Alta — A causa da falha Muito PequenNa -
5 funcionar e afeta a seguranga do . Certamente nao sera
) ocorre em varios momentos
cliente detectada
Fonte: O autor
Posteriormente, foi feito um diagrama de para cada modo de falha existente,

Ishikawa para identificar as causas possiveis

identificado na Figura 5.
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Figura 5 - Grafico de Ishikawa sobre o modo de falha

Método M&o-de-obra

]
Falta de treinamento Funcionaio @\ec‘:iﬁo‘
2 displicente OF o~
do funcionaria pttte? ittt S Troca de 4@
Deg, atendimento do
Cly, i
o p, My paciente
Op " "Meng,
Falta de comunicagao
entre setares Ser desprovido de

informacBes
importantes sobre o
destinatario da
Desarganizagdo requisigéo

Lentidao no sistema

Com putaf:lor Ruido excessivo
sem funcionar

42 oo Falta de energia
{,a\‘z\ g
w2 GB%
"Op ‘sea?
Maguina Meio Ambiente Yo, -
ong,

Fonte: O autor

Tendo encontrado todas as possiveis causas ocorréncia, de acordo com os critérios do
para a ocorréncia do modo de falha Quadro 2. Como mostra a Tabela 1.
levantado, os indices de frequéncia de

Tabela 1 - Identificagdo das causas potenciais e do grau de ocorréncia

Causas Potenciais Ocorréncia

Falta de treinamento do funcionério
Descumprimento do POP
Funcionario displicente
Desatencéo do colaborador
Falta de manutencéo
Lentiddo do sistema
Desorganizacdo
Ruido excessivo
Gerador sem funcionar

Fonte: O autor

N

N WrWRADEMDN

Na sequéncia, foram encontradas as formas indices de severidade, ocorréncia e deteccao,
de deteccdo de cada causa encontrada foi possivel calcular o NPR e atribuido cores
juntamente com o0 seu grau de deteccéo, para as faixas determinadas, mostrado na
conforme o Quadro 2. Tendo identificado os Figura 6.

Figura 6 - Faixas para classificacao do NPR

Formatacdo | NPR (faixa)

Causa ndo tem
prioridade de ser
solucionada e ndo
fornece grandes
problemas ao
processo

Causa requer

atencdo e tem Valores de 31
prioridade secundéria a60
de ser soluciorada

Causa tem prioridade
maxima e fornece Valores de 61
grandes problemas a125

NO processo

Fonte: O autor
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Por fim, foram atribuidas acbes que
objetivaram minimizar 0 impacto dos modos
falha e, consequentemente, seus efeitos sobre
0S processos aqui analisados, aumentando a
confiabilidade e a qualidade no atendimento
da equipe de enfermagem sobre o0s

pacientes. Como mostra a Figura 7. Essas
acbes sdo importantes para reorganizar,
reestruturar e empregar novos procedimentos
qgue melhorem o fluxo dos medicamentos e
materiais na dispensacéo e entrega.

Figura 7 - Tabela da FMEA do item verificar paciente

AC5ES RESULTANTES
2 <
. g 2l gl 2
HE 8 AR
O W - o ] = =
< E o Wl 5l o
8 e | 8| 9
@ g @ (=]
Avaliacdo de Avaliacdo de
desempenho desempenho 4 1

regulares

regulares

Instrucdes pericdicas
scbre o
cumprimentos dos
POP's

Instrucdes periddicas
sobre o
cumprimentos dos
POP's

Promover mudanca
de funcGes e plano
de produtividade

Promover mudanca
de fungdes e planc
de produtividade

40

Avaliacdo de Avaliac3o de
desempenho desempenho 4 2 |40
regulares regulares
Enviar relatorio de | Enwviar relatorio de 5
sinistro ao setor sinistro ao setor 4 2 |40
responsavel responsavel

Enviar relatério de
sinistro ao setor
responsavel

Enviar relatério de
sinistro ao setor
responsavel

Aplicagao de
ferramenta 58

Aplicacao de
ferramenta 58

Quantificar nivel de
ruido e isclar ou
remover fonte

Quantificar nivel de
ruido e isolar ou
remover fonte

Enviar relatério de
sinistro ao setor
responsavel

Enviar relatério de
sinistro ao setor
responsavel

Fonte: O autor

Fazendo uma andlise pode-se verificar que
muitos  riscos estavam numa  faixa
preocupante e que as agdes tomadas pela
empresa atuaram na ocorréncia para a
reducéo do NPR, aumentando a
confiabilidade dentro dos processos. Essa
conclusdo s6 comprova a efetividade da
metodologia da FMEA como ferramenta para
a RCM, desde que haja certa conscientizagéo
e disciplina por parte da equipe envolvida
para disponibilizar recursos e empenho no
desenvolvimento das ideias propostas.

4. CONCLUSAO

Pode-se dizer, de modo geral, que os
objetivos do estudo foram satisfeitos, uma vez
que, foi possivel chegar numa planilha FMEA
coerente e bem estruturada, servindo como
base para a elaboracdo de um posterior plano
de manutencéo, levantando um plano de acéo
com atividades selecionadas que ndo fogem
da realidade de recursos existente na
empresa. E importante mencionar, ainda, que

a FMEA servird como banco de dados da
empresa, onde podem ser encontradas todas
as informagbes a respeito das acles
recomendadas no caso de falhas
apresentadas.

Uma das dificuldades encontradas durante a
execucao do trabalho, foi o de realizar um
levantamento adequado de dados visto que,
as faltas e erros nem sempre sao notificados
em forma de ndo conformidade e que
somente 0SS casos mais graves S&o
documentados.

Baseado em todo estudo realizado, ficou claro
a importancia da aplicacdo da FMEA para
reducdo dos indices de riscos resultantes dos
diversos modos de falhas possiveis
apresentados pelo sistema. Sendo uma
importante técnica de gerenciamento da
manutencdo, tomada de decisdo e melhoria
continua das atividades e fluxo logistico para
0 aumento da confiabilidade e qualidade.
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Capitulo 13

7

Resumo: O objetivo desse trabalho é analisar as possiveis causas de uma
anomalia no teor de didoxido de enxofre em um processo quimico de
fermentag&o na produgao de cerveja. Para tanto, foi desenvolvido um estudo de
caso em uma industria cervejeira, € implementado o método de gestdo DMAIC,
associado a utilizacdo das ferramentas de qualidade para identificar as causas-
raizes e propor melhorias no processo. Os resultados confirmaram a existéncia
de uma anomalia na curva de SO2 durante as etapas de fermentagdo e
maturacdo, até o produto acabado, por meio da rastreabilidade de dados e
graficos de controle associado ao padrao técnico de processo utilizado pela
industria. Por essa razao, foi elaborado um plano de acédo de utilizando o 5W1H
para propor melhorias no processo. Entre as acdes propostas, estdo: a
implementacédo de uma folha de verificacdo; verificacdo e acompanhamento do
procedimento de coleta e analise; revisdo do plano de calibragédo do medidor de
SO2; rastrear os indicadores de qualidade da levedura cervejeira; e a utilizacdo de
caixa térmica no transporte das amostras. A pesquisa visa contribuir com
resultados positivos a manutengdo da qualidade sensorial da cerveja, e assim

auxiliar no controle de qualidade no processo da Industria.



1. INTRODUGAO

As empresas que objetivam manter-se no
topo concorrencial devem alinhar-se aos
principios da gestdo do processo e da
qualidade, para alcancar reducdo de custos
e dos tempos de ciclo, melhoria da
qualidade dos produtos, bem como maior
flexibilidade e confiabilidade (SANTOS;
SCHUSTER; PRADELLA, 2013).

A industria cervejeira, apesar de apresentar
um papel fundamental na economia
brasileira, principalmente no que tange a
arrecadacao de impostos, tem enfrentado um
mercado cada vez mais competitivo e
inovador com a diversificacdo de sabores e
0 desenvolvimento de novos tipos de bebidas
(SILVA, 2008).

A percepcdo da qualidade sensorial da
cerveja pode estar relacionada a alguns
fatores como: acidez, oxidacdo, amargor, cor,
aroma e adstringéncia. Logo, a estabilidade
do sabor é muito significativa para avaliar a

qualidade da cerveja. Para garantir a
estabilidade do sabor e evitar ©
envelhecimento da cerveja, torna-se

essencial o controle do anidrido sulfuroso
(dioxido de enxofre), que é um importante
composto  antioxidante  (composto  anti
envelhecimento), garantindo  assim, a
manutencédo do sabor e do aroma por um
periodo mais duradouro (CHEN; YANG;
ZHANG et. al, 2012).

Considerando o exposto, esta pesquisa tem
como objetivo analisar as possiveis causas de
uma anomalia no nivel de didxido de enxofre
(SO2) em um processo quimico de
fermentagcdo na producédo de cerveja. Para
tanto, foi desenvolvido um estudo de caso
em uma industria cervejeira.

Destarte, o trabalho aqui exposto encontra-
se estruturado da seguinte forma: (i) revisao
da literatura sobre os principais temas que
deram sustentacao para o estudo empirico; (ii)
método de pesquisa, momento em que
discute detalhadamente como a pesquisa de

campo foi desenvolvida; (iii) descricdo e
analise dos resultados e, por fim, (iv)
concluséo do trabalho e discussdes
adicionais.

2. REFERENCIAL TEORICO
2.1 INDUSTRIA CERVEJEIRA

A cerveja é uma das mais antigas bebidas
fermentadas da histéria da humanidade, e

que ao longo dos anos mantém um processo
tradicional de producdo, sem mudancas
significativas. O processo baseia-se na
atividade enzimatica natural que ocorre
durante a maltagem de gréos, esmagamento
de grédos e fermentacdo dessa mistura
(BAMFORTH, 20009).

No cenario atual, o Brasil encontra-se como
o terceiro maior produtor de cerveja do
mundo com producao de 140.460 milhdes de
hectolitros/ano, cerca de 24,5% da producgéo
do continente americano e 7% da producéo
mundial em 2014 (LIMBERGER; TULLA, 2017).

A industria cervejeira € uma das que mais
empregam no Brasil. Cerca de 2,7 milhdes
de postos de trabalho entre empregos
diretos, indiretos e induzidos, estéo ligados
a esse setor. Nas cervejarias, 0s empregos
crescem mais que a média geral da
industria no pais. Vale ressaltar que para
cada novo emprego na industria cervejeira,
aproximadamente outros 52 sao criados na
cadeia produtiva (CERVBRASIL, 2015).

Embora o0s procedimentos basicos de
fermentagdo permanegcam 0s mesmos, O
desenvolvimento e a implementacédo de
equipamentos industriais modernos  tém

gradualmente transformando o cenario das

cervejarias, com instalac6es industriais
altamente higiénicas, de recuperacdo de
energia/dgua. No entanto, seria muito

improvavel que as alteracdes do processo
tecnolégico ndo  levassem a  maior
necessidade da manutencdo da qualidade
e da implantacdo de controles eficientes.
Mudangcas na qualidade do produto final
pode ser perceptivel ao consumidor, e
leva-lo a repensar sobre a escolha do
produto. Portanto, a introducdo  de
inovacOes tecnoldgicas requer geralmente
uma extensa investigacdo de sua influéncia
na qualidade sensorial do  produto
(SAERENS; DUONG; NEVOIGT, 2010). Para
isso, faz-se fundamental a compreensédo das
definicbes basicas das ferramentas da
qualidade.

2.2 MAIC E FERRAMENTAS DA QUALIDADE

O DMAIC é o método de operacionalizagao
do Seis Sigma que visa operar o sistema
por meio da melhoria continua,
selecionando corretamente 0s processos
que podem ser melhorados, e as pessoas
capazes de obter melhores resultados pés
treinamento (CARVALHO; PALADINI, 2012).

Gestéo da Produgédo em Foco — Volume 32



As fases do método sdo cinco: definir, medir,
analisar, aperfeicoar e controlar, como pode-

se observar de forma mais detalhada no
Quadro 1.

Quadro 1: Etapas do DMAIC

Fase Atividades
D Definir Definir as prioridades Consiste em definir os requisitos do cliente ¢
transformd-los em parimetros de qualidade, com base
nas principais ocorridas, para entdo proceder uma
hicrarquizagio dos problemas a serem resolvidos ¢
analisar o fator custo-beneficio possiveis apos resolugio
do problema.
M Medir Como o processo ¢ medido ¢ | Nessa ctapa deve-se coletar dados do processo por meio
como & exccutado? de um sistema que produza amostras representativas ¢
aleatérias, £ importante realizar medigdes adequadas
para is necessidades do processo.
A Analisar Identificaglio das principais Anilise dos dados coletados utilizando ferramentas
causas tradicionais da qualidade ¢ ferramentas estatisticas.
1 Melhorar Eliminagiio das causas dos Fase em que deve-se fazer as melhorias no processo.
defeitos
C Controlar Medigdo ¢ controle Deve ser estabelecido e validado um sistema de medigdo
continuos ¢ controle para medir continuamente o processo.

Fonte: adaptado de Rotondaro e Carvalho (2012)

Para que as etapas de um método utilizado

ser  operacionalizadas, faz-se
0 uso de ferramentas da

estudo (MARIANI, 2005). Rotondaro

Carvalho (2012) complementam que para o
ferramentas

DMAIC utiliza-se, além das

qualidade que sao técnicas de tratamento
das informacfes necessarias para a coleta, o
processamento e a disposicdo clara das
informagdes relacionadas ao processo em

tradicionais da qualidade, conceituadas no
Quadro 2, ferramentas estatisticas para
identificar as causas 6bvias e as causas ndo
Obvias.

Quadro 2: Ferramentas da qualidade

Ferramentas

Conceito

Estratificacdo

Consiste em dividir um grupo em diversos subgrupos com base em
caracteristicas distintiva objetivando identificar as principais causas de
variagiio que atuam nos processos produtivos.

Folha de verificagdo

A folha de verificagfio é usada pera planejar a coleta de dados a partir
de necessidades de andlise de dados futuras, possibilitando, assim,
simplificar & organizar a coleta de dados.

Diagrama de Pareto

O diagrama de Pareto consiste em um grafico de barras verticais que
dispde a informagio sobre os problemas em ordem de importincia.
Dessa forma, o diagrama busca mostrar de forma evidente e visual que
dentre todas as causas de um problema apenas algumas poucas sio as
grandes responsdveis pelos efeitos indesejaveis,

Diagrama de causa e efeito ou
diagrama de Ishikawa ou diagrama
de espinha de peixe

Busca representar as relagdes existentes entre um problema ou efeito
indesejdvel do resultado de um processo & todas as possiveis causas
desse problema.

Histograma

DispBes as informages de modo que seja possivel a visualizagio da
forma da distribuigdo e um conjunto de dados e também a percepdo da
localizagio do valor central e da dispersio dos dados em tomo desse
valor central,

Diagrama de dispersio

O diagrama de dispersSo é wm grfico utilizado para a visualizagio do
tipo de relacionamento existente entre duas varidveis com o objetive de
relacionar causa e efeito.

Grificos de controle

Tem como objetivo garantir que o processo opere na sua melhor
condigdo,

38

Consiste em um conjunto de conceitos e praticas que tem por objetivos
principais a organizacdo e a racionalizag@o do ambiente de trabalho. Os
cinco sensos comsistemn em:  Seiri (utilizagdo/selegdo), Seiton
(ordenacdo), Seiso  (limpeza), Seiketsu (saide),  Shitsuke
(autodisciplina).

Fonte: adaptado de Carpinetti (2016)
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Dessa forma, as ferramentas da qualidade
auxiliam na avaliacdo e implementagdo de
melhorias por meio de andlises objetivas do
processo, orientando, assim, a acdo do
pesquisador  (ROTONARO;  CARVALHO,
2012).

3. METODO DE PESQUISA

A pesquisa relatada neste artigo é
predominantemente qualitativa, adota uma
abordagem menos estruturada e utiliza o
estudo de caso como procedimento
(CAUCHICK MIGUEL et al., 2010), buscando
uma analise mais profunda das possiveis
causas de uma anomalia no nivel de (SO2)

em um processo quimico de fermentacdo de
uma industria cervejeira.

O desenvolvimento do estudo se deu devido
a uma demanda de uma indUstria cervejeira
em analisar uma anomalia em seu processo
de fermentacdo. Para que o objetivo seja
cumprido, torna-se importante definir um
método para analise e solucdo de problemas.
O DMAIC é um método concebido para sanar
problemas de forma metddica em cinco
passos, que sio: Define, Measure, Analyze,
Improve e Control (VERKEMA, 2012, REGO;
SYED; PRATES, 2015). A pesquisa foi
desenvolvida em duas etapas, conforme é
possivel verificar no Quadro 3.

Quadro 3 - Procedimentos da pesquisa

1a Etapa: Revisdo de
O qué?
Literatura

Como?

1.1 Inddstria cervejeira

Identificar as principais caracteristicas da

industria cervejeira

Levantamento bibliogréifico

1.2 DMAIC e Ferramentas Revisar os principais conceitos sobre a

da qualidade DMAIC

da Qualidade metodologia DMAIC
2a Etapa: Estudo de caso O qué? Como?
2.1 Caracterizagdo da Caracterizar a empresa ¢ o processo de
Empresa fermentagdo
2.2 Implementagdo do Implementar as ferramentas da qualidade AU e

DMAIC e das ferramentas | seguindo o passo-a-passo da metodologia

- Observagéo direta do processo

2.3 Andlise dos dados

Analisar os dados ¢ definir o plano de Utilizagdo da ferramenta da

agdo para a anomalia qualidade: SW1H

Fonte: Elaborado pelos autores

A coleta de dados se deu por andlise
documental, além de observacdes
sistematicas  utilizando um roteiro  de
observacdo a fim de identificar e confirmar
as analises realizadas no processo relevantes
a pesquisa.

4, DISCUSSAO E ANALISE DOS
RESULTADOS

4.1 DESCRICAO DA EMPRESA

A empresa estudada é uma companhia de
bebidas com capital aberto, produtora de
bens de consumo. Nasceu da fusdo entre
outras duas grandes companhias de bebidas
do Brasil, no ano de 1999. Apresenta como

principais produtos: refrigerantes, sucos,
ndo alcodlicos e nao-

carbonatados, porém, o principal negécio da
companhia é a producédo de cerveja, sendo
lider em diversos mercados brasileiro, com
varias marcas em seu portfélio.

4.2 PROCESSO PRODUTIVO DA CERVEJA

A fabricacdo de cerveja avangou desde as
Ultimas décadas do século XIX para se tornar
uma tecnologia de controle rigoroso, na qual
a exceléncia consistente da cerveja pode ser
assegurada, produzindo produtos
previsiveis,  diferentemente, talvez, dos
caprichos da qualidade do vinho
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(BAMFORTH, 2017).

producdo de mosto, fermentacédo, maturacéo

e processamento, que podem incluir a
Embora os detalhes do processo de Prof ~ que pN . ~
SO . estabilizacdo, pasteurizacédo, fitracédo e
fabricacdo possam variar dependendo do
. o . envase, como pode-se observar no
tipo especifico de cerveja, normalmente .
. . fluxograma apresentado na Figura 1.
consistem nas seguintes etapas: maltagem,
Figura 1: Fluxograma do processo de fabricacao da cerveja
[ Cevada ] z Y Cereais
L [ Moagem | T -
=—T
Germinacdo do Malte J 1 PreTratamento
Exposicdo do Gréo / ,L
: Hidrokse Agua de Fabricacéo |
l Malte }" 1 | da cerveia |
Separag:lgrsga;cascas Lo Gréio Exposto
l Lépulo/ Subprodutos h l
J"[ Ebulicio do Mosto J
[ aceres |
A\
i Trub Quente /
Clareamento dec Mosto Lipulo Gasto
v
[ Fermento ]"’ Resfriamento / Aeracéo
¥
[ Fermentacdo Primaria r’ Fermento
¥
Fermentacéo
Secundaria
v
Fitracdo da " Levedura /
cer\;eja | Trub Frio
[ Estabilizacdo ]
Yy ]
[ Envase
Fonte: Kyselova e Branyik (2015, p.2)
4.2.1 PROCESSO QuIiMICO DE Zn, Mg,Fe).
FERMENTACAOQO .
Para transformar o mosto em cerveja, as
O processo €& baseado na atividade células de levedura cervejeira ativas
enzimatica natural que ocorre durante a precisam ser langadas no mosto resfriado e
maltagem de grdos, esmagamento de oxigenado. O processo de fermentacao
grados e fermentacdo do mosto (produto do convencional consiste em duas fases:

cozimento do malte) (BAMFORTH, 2009). A
fermentagdo é o processo de transformagéo
de agucares para alcoois, CO2, acidos
organicos e calor através da acdo de
leveduras (fermento). O objetivo desse
processo € obter uma cerveja com as
caracteristicas organolépticas, quimicas e
fisico- quimicas desejadas. Para garantir um
bom processo de fermentagdo, o controle
de alguns  fatores faz-se bastante
necessario, como: oxigénio; temperatura de
fermentacdo; gestdo do fermento; dosagem
do fermento e nutrientes adequados
(acucares, aminoacidos, vitaminas e metais:

fermentagao principal (geralmente 5 a 8 dias)
e maturacdo (geralmente de 7 a 30 dias).
Entretanto, na produgcdo em massa a
processos de maturacdo costuma durar
apenas 2 dias.

Durante a fermentacdo principal, ocorre a
conversdo de acuUcares fermentaveis (por
exemplo, glicose, maltose, maltotriose) em
etanol e CO2, juntamente com a produgao de

outros subprodutos metabdlicos (ésteres,
alcoois superiores, aldeidos, acidos
organicos), além de antioxidantes como o

SO2 que ¢é produto natural da acéo
metabdlica das leveduras e o objeto de
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estudo dessa pesquisa que sera melhor
detalhado na secéo 4.2.2.

Alguns dos subprodutos (dicetonas vicinais,
acetaldeido) conferem sabores indesejaveis
a cerveja e, portanto, a maturacdo €
necessaria para reduzir a concentracdo de
compostos de sabor indesejaveis, promover
a decantacdo de parte desses substratos,
bem como para saturar a cerveja final com
CO2. A fitracdo, a pasteurizacdo e a
estabilizacdo da cerveja séo realizadas a fim
de se obter estabilidade microbiana, coloidal
e de sabor, de modo que nao ocorram
mudancgas visiveis e sensoriais perceptiveis

no produto final por um longo tempo.
(KYSELOVA; BRANYIK, 2015).

422 DIC’){(IDO DE ENXOFRE X
FERMENTACAO

O SO2 é usualmente utilizado pela industria
alimentar e de bebidas como aditivo.
Entretanto, na produc&o de cerveja ele pode
ser produto de um processo natural. O uso
deste composto tem como objetivo proteger
0s produtos da oxidagcdo e de
contaminagdes microbioldgicas,

atendendo suas caracteristicas antioxidantes
e antissépticas. Logo, como agente
antioxidante reage com o oxigénio e radicais
livres, atrasando a evoluc&o oxidativa, o que
também previne ou reduz a perda da cor do
produto. Além  disso, retarda acdes
enzimaticas desnecessarias para o produto, e
exerce acdo antimicrobiana sobre diversos
fungos e bactérias. Ainda mais, aumenta a

estabilidade organoléptica da cerveja, a
medida que bloqueia compostos
carbonilicos responsaveis por gostos e
aromas.

No processo de fermentacdo da cerveja, a
levedura cervejeira produz sulfito como
resultado da acdo de seu metabolismo. A
concentragao desse composto esta
diretamente relacionada com a sintese de
aminoacidos, j@ que a levedura necessita
deles para o seu metabolismo natural
Contudo, é possivel controlar a formac&do de
SO2 no processo de fermentagdo regulando
algumas variaveis que impactam no
funcionamento das leveduras cervejeiras.
Essas variaveis podem ser: Temperatura do
Fermento; Aeracdo do Mosto; Concentracao
de FAN (aminoécidos); Fermento Debilitado;
Concentragéo de CO2 e Oxigénio no Mosto.

Outrora, duas variaveis de extrema
importancia s&o: Aeracdo na Fermentacéo e
Estanqueidade no Maturador. A etapa de
aeracdo fornece o oxigénio necessario para
a fase inicial de fermentacdo, que consiste
na adaptacdo da levedura ao meio e sua

propagacdo proporcionando tempos de
fermentagdo, taxas de multiplicagdo do
fermento e obtencdo balanceada de

componentes sensoriais de flavour e paladar.
A estanqueidade dos tangues de maturacéo
€ muito significativa, pois tem como objetivo
verificar e localizar o vazamento de algum
fluido, liquido ou gasoso. Com isso, €
importante mencionar que a contra pressao
dos tanques utilizados nos processos e a
formacdo do colchdao de CO2 (blindagem),
é de suma importancia, pois impede
vazamento e contato do produto com o ar
(oxigénio). Esses parametros  exercem
relagbes proporcionais e  inversamente
proporcionais com a produgdo de SO2, como
apresentado na Figura 2.

Figura 2: Relacao entre os parametros de controle e a produgéo de SO2

o \l/ Aeragdodo Mosto

. /r Temperaturade Fermentagdo
. 1\ Concentragdo de FAN

. ’T‘ Fermento Debilitado

. \j/ Oxigénio no Mosto

. T Concentragdode CO2

AUMENTA

AUMENTA

DIMINUI

AUMENTA

AUMENTA

AUMENTA

Fonte: Dados secundarios fornecidos pela empresa
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Vale ressaltar que a producé&o dos compostos
de enxofre devem ser controladas para
garantir a cerveja dentro dos padrbes de
qualidade especificados. Além do SO2,
compostos como o H2S (Sulfeto de
Hidrogénio) também ¢é gerado pela acéo
das leveduras. Apesar desse gas em
baixas concentracbes contribuir para o
frescor da cerveja, em concentracdes
elevadas ele gera um aroma indesejavel.
Fatores que diminuem o crescimento do
fermento, contribuem para formacdo de
elevadas concentragcbes de H2S e SO2.
Ademais, é importante saber que esses
compostos de enxofres também podem
surgir em funcdo de contaminacdo por
bactérias (termobactérias). Referindo-se a
produto acabado, alguns autores,
mencionam ainda que a exposicdo da
cerveja engarrafada a luz pode originar
aumento no teor de SO2, o fendmeno
chamado Light Struck.

A curva de concentracdo de SO2 e derivados
do enxofre, diminuem naturalmente ao
decorrer das etapas do processo. Além disso,
em relagdo ao produto acabado, o tempo de
armazenagem da cerveja em garrafa e a
exposicéo a elevadas temperaturas
contribuem para a redugdo da concentracéo
do (SQO2).

Uma vez compreendido o processo de
producdo da cerveja, foi implementado o
método de DMAIC com o intuito de analisar
as possiveis causas de uma anomalia no nivel
de (SO2) em um processo quimico de
fermentagdo em uma industria cervejeira.

4.3 IMPLEMENTAGAO DAS ETAPAS DO
DMAIC

4.3.1 DEFINIR

Nos ultimos meses, foi verificado na Industria
estudada constantes oscilacbes nas curvas
dos niveis de SO2 no processo de
fabricacdo da cerveja. Essas oscilacdes
fogem do padréo e

limites estabelecidos pela empresa,
evidenciando um possivel problema no
controle do processo.

Com os niveis de didxido fora de faixa, a
curva de qualidade sensorial da cerveja
pode ser prejudicada, devido a falta de
padronizacdo. Como ja mencionado, o SO2
age como um antioxidante natural, e para
garantir a estabilidade da bebida por mais
tempo no mercado, ele precisa ser controlado
e estar dentro das faixas de especificacdes
da empresa. Dessa forma, € necessario
analisar as possiveis causas destas alteracoes
nos niveis de SO2.

4.3.2 MENSURAR

Para fundamentar o presente estudo, foi
realizada uma rastreabilidade de 10 amostras
de lotes diferentes (Quadro 4) produzidos
em marco/2018. Os dados em vermelho,
evidenciam a anomalia na curva
decrescente do teor de SO2. Cada lote
contém niveis, do teor de SO2 (mg/L)
referente as andlises feitas no decorrer do
processo, incluindo: Andlise no Tanque de
Fermentacédo; Andlise no Tanque de
Maturacéo; Andlise de Produto Acabado.

Quadro 4: Amostras rastreadas do processo

Amostra Lote Tipo Fermentador
1 117 Lata 350ml 3,03
2 120 Garrafa 600ml 3,28
3 125 Lata 350ml 3,35
4 127 Gamrafa 600ml 2,26
5 129 Garrafa 600ml 2,29
6 131 Garrafa 600ml 113
7 138 Garrafa 600ml 1.3
8 141 Garrafa 600ml 1.26
9 142 Lata 350ml 1.55
10 150 Garrafa 600ml 1.55

Maturador ~ Produto Acabado Data de Analise P.A

3,1 233 06/03/2018
3117 2,72 07/03/2018
325 2,82 10/03/2018
1.66 351 13/03/2018
137 2.5 14/03/2018
3,76 4,16 15/03/2018
1,23 1,66 19/03/2018
1,21 2,43 21/03/2018
147 2,57 21/03/2018
147 1,25 26/03/2018

Fonte: Elaborado pelos autores

Para rastrear os lotes, e garantr a
confiabilidade e correlacdo de dados foi
utilizado o sistema

M.E.S (Manufacturing Execution Systerm), que
tem como caracteristica monitorar e controlar
todas as etapas do processo de producéao
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em tempo real. O M.E.S conta com um
conjunto de ferramentas que confronta o que
foi planejado e o que realmente esta sendo
executado, em tempo real, garantindo a
integracdo entre o ERP  (Enferprise
Resource  Planning) e outros sistemas
ligados, permitido uma melhor gestédo na
tomada de decisé&o.

A industria segue os padrdoes de anadlises e
coletas desenvolvidos pelo seu Centro de
Exceléncia em Engenharia. Nas andlises
referente aos compostos de enxofre é
exigido que o operador realize a atividade
exatamente conforme o padrdo. A faixa de

concentracdo de SO2 em mg/L especificada
no padrdo para garantr a qualidade da
cerveja é de 3 a 10. Ressaltando que, quanto
mais proximo de 10 mg/L for o teor, melhor
para a estabilidade sensorial da cerveja.

4.3.3 ANALISAR

Para avaliar se as amostras encontram-se nos
limites estabelecidos, foi desenvolvido cartas
de controles para cada um dos processos.
Para o processo de fermentacéo, a carta de
controle encontra-se expressa na Figura 3.

Figura 3: Carta de controle do processo de fermentacao

12

10

o Teor SO2 -
6 Fermentador
==média
== LIC
4 =15C
e —
2 — \__________
0 T T T T T T T T T
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Fonte: Elaborado pelos autores

Pode-se observar que a média dos dados
amostrais encontra-se abaixo do limite
inferior de controle (LIC) estabelecido pelo
padréo da empresa. Contando apenas com 3
pontos entre os limites, referente as amostras
1,2,3.

Ja para o processo de Maturagéo, os dados

sdo apresentados na Figura 4. O mesmo
aconteceu em relacdo ao processo anterior,
pois a média continua abaixo do LIC,
entretanto 4 pontos estao dentro dos limites,
umas vez que o teor de SO2 da amostra 6
aumentou, contudo essa variabilidade tende a
ser um problema que sera discutido na
proxima sesséo.

Figura 4: Cartas de controle de maturacéo

12

10

== Teor SO2 - Maturador

6 ==média
==L1IC
== 1.5C

4

— /\
AN VAR
2 ~
0 T T T T T T T T T 1
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Fonte: Elaborado pelos autores
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Os dados dos niveis de SO2 do produto
acabado referente as amostras encontram-se
na Figura

5. Comparando aos processos anteriores, a
média, apesar de baixa, aproximou-se do
limite inferior de controle. No entanto, houve

uma reducao das amostras que
encontram-se em conformidade. Este
aumento torna-se evidente ao aprofundar
ainda mais a amostra, realizando uma
estratificacdo dos dados observando o que
acontece em cada amostra, nos 3 processos.

Figura 5: Cartas de controle do produto acabado

12

10

==Teor SO2 -P.A

==média
=LIC
=—LSC
N
~N
T T 1
8 9 10

Fonte: Elaborado pelos autores

A estratificacéo realizada ¢ demonstrada na
Figura 5. Logo, além das amostras nao
estarem dentro do padrdo especificado,
existe uma anomalia no processo, pois O

teor de SO2 que deveria diminuir no decorrer
das etapas, esta aumentado na maior parte
delas.

Figura 6: Variabilidade do teor de SO2 por amostras
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MATURADOR

T
PRODUTO ACABADO

Fonte: Elaborado pelos autores

As amostras 2 e 3 foram as Unicas que
seguiram a escala correta de diminuicdo do
teor de SO2 ao longo do processo, apesar
de nédo obedecer o LIC no produto acabado.
A amostra 1 teve um leve aumento do teor
na mudanca de processo do fermentador
para maturador. A amostra 6 € a que mais
evidencia a existéncia de uma anomalia no

processo, pois tem uma curva crescente do
teor de dioxido, apesar de ser a amostra que
mais se aproximou do limite superior de
controle.  Observa-se que 100% das
amostras  analisadas estdo fora das
especificacoes, tornando evidente a
necessidade de acdes de melhoria do
pProcesso.
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4.3.4 MELHORAR

Analisando os fatores que
envolvem o processo, foi

impactam e
elaborado um

diagrama de Ishikawa para ajudar a levantar
as  causas-raizes do problema  que
fundamente o plano acao, como
apresentado na Figura 7.

de

Figura 7 - Diagrama de causa e efeito desenvolvido no estudo

Meétodo Mio de Obra

| Matéria Prima

Diferentes Operadores realizando
teste: Possivel Divergéneia no
padrio de anglise

Tempo: Coleta — Analise
Sequenciamento de Lotes

Qualidade e Tratamento do

F t
Srmenke Descrigiio da Nio Conformidade

AN N\

N

Niveis de 802 de um produto
acabado mais alto que os niveis

) das etapasde produgio
anteriores: Fermentagdo e
/ / / Maturagio; e fora dos valores de
referéneda.
. - - . Estaqueidade
Calibragio EsPi;HSOfOtomEHO uv- Exposigio da AmostraaLuz Aeraciio
Concentragio de CO2
Medo de Medigio Meio Ambiente Maquina
Fonte: Elaborado pelos autores
Com relacdo ao método utilizado, devera ser Deve ser feito uma revisdo e uma
feito um acompanhamento do horario da verificacdo no plano de calibracdo da

coleta versus horério da anélise, pois essa
divergéncia pode interferir nos resultados, e
por isso o padrdo assume que a andlise
deve ser feita imediatamente apds a coleta,
entretanto ndo ha histérico na empresa que o
operador estar seguindo a risca essa
recomendacdo. Referindo-se a méo de obra,
existe a possibilidade de haver divergéncia
na forma como cada operador faz a coleta e
andlise do teor de SO2, portanto é necessario
um verificagdo em campo, para criticar a
analise do operador conforme o padréo.
Outrora, em foco na matéria prima, deve se
catalogar em uma planilha os resultados de
SO2 de cada lote com a qualidade e
tratamento do fermento.

maquina utilizada para mensurar o teor de
SO2 das amostras, para assim garantir
segurangca nos resultados. Com relacdo ao
ambiente, € propostos testes com 0 uso de
ferramenta que ndo exponha a amostra a luz,
como a utilizacdo de uma bolsa/caixa

térmica. E por fim, deve-se garantr a
eficiéncia do maquinario, controlando e
correlacionando 0s resultados de

estanqueidade, aeracdo e concentracdo de
co2.

As acdes propostas, mediante a analise do
diagrama de causa e efeito, encontram-se
sintetizadas no Quadro 5, que foi estruturado
fazendo uso da ferramenta 5SW1H.
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Quadro 5: 5W1H proposto no estudo

Reduzir as aromalias no nivel de dibxido ée enxofre em um processo quimico de

forma de realizar

Objetive N
fermentacdo
W 1H
What? Why? Where? Who? When? How?
0O que? Por que? Onde? Quem? Quando? Como?
Treinar 2
Implementar a folks (o‘m"t?ur |{m Departamento Estagiirio da opcf:;:_o 5
R e histérico de 53 - ; utilizagio e
ée verificagdo A de Qualidade fren Qualidade
monitoramento controle da
folha
Garantir que as
Aferir o boririo: aniliscs scjam
Coleta versus Andlise | feitas exatamente
ands 3 colota Tanques de Supervisora
Fermentagio ¢ o Geverd
Asscgurar que g Inicio em
r Maturagio; - - acompanhar o
I =, nao hi 3 21/05°2018 2
Verificagio do B v Laboratério de operador na
procedimento de 8 Analises Supervisora do anilise

coleta ¢ anilise : cepartamento
; o procedimento 2
realizado r de Qualidade
entze os
operadores
Revisio ro plano de
calibragdo do Atestar a Labormtério d Analisar as
- . - T pit ]
Medidor ée SO2 confiadilidace - Anili o folhas de
= sCa -
(Espectrafotdmetro dos resultados — calibragio
UVVIS)
Constreir um
Rastrezr os hxstér;:oidc Laboratério de Téenica 4 Tc.cnlc? &
indicadores de R Analises, com Quimica do i,
3 entre a qualidade R esses valores
Qualidade do da Dae : utilizagdo do Departamento &
5 s matéria prima ; 5 o no Sistema
Fermento utilizado R sisterea MES de Qualidade -
¢ 03 niveis de MES
$02
Técnica
- ) devera
Utilizagio de caixa o i
i . X Técnica armazenar as
témmica no momento | Para que ndo haja :
2= i Quimica do smostras em
de transporte éa exposigio da No empresa o s
e i Departamentoe uma caixa
o L de Qualidade térmica
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Fonte: Elaborado pelos autores

Como expresso no Quadro, uma das
ferramentas propostas foi o desenvolvimento
de uma folha de verificacdo (Figura 8) para
correlacionar os resultados das variaveis
impactantes, que ja foram mencionadas no
trabalho, com a curva de SO2 no processo.
A folha contém dois subgrupos. O primeiro
refere-se aos dados coletados do processo
de fermentacdo, contendo 12 colunas a

serem preenchidas pelo operador/técnica
que for realizar a analise. O segundo
subgrupo, é mensurado pelo processo de
maturagéo, contendo 9 variaveis que também
deverao ser monitoradas pelo operador. A
folha de verificacdo ja foi validada na
empresa, e 0s resultados gerados por esse
acompanhamento sera julgado pela gerente
da area.
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Figura 8: Folha de verificacdo proposta
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Fonte: Elaborado pelos autores
4.3.5 CONTROLAR mostrando que o nivel de (SO2) esta

Durante a producdo do lote, os operadores
deverdo preencher manualmente a folha de
verificacdo. Apos a producéo, eles deverdo
plotar esses dados em um sistema de
acompanhamento de planilhas, no Excel, que
sera coordenado pelo  estagiario do
departamento de Qualidade. Essas planilhas
deverdo alimentar constantemente os graficos
de controle que foram utilizados na analise no
trabalho.

Com a construgdo de um histérico de
dados, e numero maior de amostras, sugere-
se o desenvolvimento de outra analise, mais
aprofundada, através de uma regressao
multivariada, com o objetivo de identificar a
variavel que mais afeta o teor de SO2 nos
processos.

Buscar através de dados histéricos o
momento em que comegou a haver um
distanciamento das medidas do teor, para o
valor de referéncia.

5. CONSIDERACOES FINAIS

Este artigo analisou as principais causas de
uma anomalia no nivel de (SO2) em um
processo quimico de fermentacdo em uma
industria cervejeira. Os resultados

confirmaram a anomalia no  processo

abaixo do estabelecido pelo padrédo da
empresa. Diante disso, foram analisadas as
possiveis causas raizes que consistiam em:
relacdo entre horario da coleta dos dados
versus horario da andlise, divergéncia na
forma como cada operador faz a coleta e
andlise do teor de SO2, calibracédo da
maquina, exposicdo a luz e eficiéncia do
maquinario.

Apds a andlise das causas raizes foram
propostas acdes de melhorias como: a
implementacdo de uma folha de verificagao;
garantir que a analise seja realizada logo apoés
a coleta dos dados; verificar o procedimento
de coleta e andlise realizado; revisar o
plano de calibragdo do medidor de SO2
para atestar a confiabilidade dos resultados;
rastrear os indicadores de qualidade do
fermento utilizado; utilizar de caixa térmica
no momento de transporte da amostra para
laboratério para que ndo haja exposicdo da
amostra a luz.

A pesquisa apresentou limitacdes quanto o
acesso aos dados, devido a dificuldade em
criar o ambiente propicio para rastrear o
produto no processo, sO foi possivel utilizar
10 amostras. Contudo, entre as acoes
proposta inclui-se uma lista de verificacédo
com um maior numero de variaveis a serem
analisadas, e uma vez que sejam coletados
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uma maior quantidade de dados sera
possivel desenvolver analises mais
detalhadas com técnicas estatisticas mais
sofisticadas, como, por exemplo, a regressao
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Capitulo 14

Resumo: O objetivo deste estudo € apresentar os impactos e 0 processo de
transicdo do sistema de gestdo da qualidade automotiva de ISO/TS 16949:2016
para IATF 16949:2016 em uma empresa metalldrgica do ramo automotivo, devido a
exigéncia constante do mercado pela melhoria continua e a necessidade de
sobreviver na atual competicdo mundial. Sdo apresentados os conceitos dos
principios do sistema da qualidade, evolugc&o da norma e as principais mudancas
IATF 16949:2016. A transicao foi realizada em quatro etapas, sendo o planejamento
da transicéo para IATF 16949:2016, adequacéao do sistema da qualidade, avaliagé&o
e extensdo que os requisitos sdo atendidos e resultado. Estas alteracdes foram
efetuadas através de capacitacdo dos envolvidos no sistema de gestdo da
qualidade e formacédo de uma equipe multidisciplinar para atuar na elaboracéo e
multiplicacéo das atividades. Os documentos do sistema de gestao da qualidade
foram adequados, revisados e/ou criados para IATF 16949:2016. Neste estudo de
caso, foram alcancados importantes resultados, tais como a recomendacao para a
certificacao |IATF 16949:2016, aumento da participagdo dos funcionarios nas

decisdes, padronizacdo dos processos € comprometimento da alta direcéo.

Palavras-chave: ISO/TS 16949:2009. IATF 16949:2016. Sistema de gestdo da
qualidade.



1. INTRODUGAO

A busca constante pela melhoria continua nas
organizagbes  automobilisticas  tornou-se
prioridade para sustentacdo no mercado.
Devido a globalizagdo dos mercados, as
organizacbes necessitam melhorar a sua
competitividade, e reconhece a importancia e
a necessidade de melhorar a qualidade se
quiser sobreviver na atual competicao
mundial (GONZAGA; RIBEIRO, 2015).

A qualidade vem se destacando dentro das
empresas, tornando-se decisério para a
permanéncia da organizagdo no mercado.
Para tanto, o produto deve atender as
necessidades do mercado e destacar-se dos
demais concorrentes (FNQ 2013, p.8).

Deste modo, as organizacbes do setor
automobilistico devem implementar € manter
um sistema de gestdo da qualidade como a
IATF 16949, criada inicialmente em 1999
como ISO/TS 16949 pela IATF (International
Automotive Task Force) em conjunto com a
JAMA (Japan Automobile Manufacturers
Association), responsaveis pelas normas de
sistemas de gestdo da qualidade automotiva,
cujo objetivo é harmonizar as diferentes
avaliagbes de sistemas de certificacdo da
cadeia de fornecimento automotiva mundial,
melhoria continua e a prevencéo de defeitos.
(SILVA et al., 2010).

Em 1° de Outubro de 2016 foi publicada a
primeira edi¢cdo da norma IATF 16949, a qual
substitui a especificagdo técnica [ISO/TS
16949:2009 na definicao de requisitos de
sistema de gestdo da qualidade para as
organizagbes de producédo e de pecas de
reposicao automotiva. A IATF 16949:2016
permanece alinhada e faz referéncia a versao
da norma que atribui requisitos para sistemas
de gestdo da qualidade, a ISO 9001:2015
(BORTOLUCCI; CARLETTO, 2017).

Portanto, o presente artigo apresenta um
estudo de caso realizado em uma industria
metalurgica do interior de S&o Paulo, com o
objetivo  apresentar os impactos da
implantacdo da norma IATF 16949:2016 em
substituicdo da ISO/TS 16949:2009.

2. REVISAO BIBLIOGRAFICA
2.1. SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE

Segundo Karapetrovic e Willbom (1998) um
sistema de gestdo da qualidade pode ser
definido como um conjunto de processos que

atuam interligados com recursos para atender
objetivos relacionados a qualidade, e estes
focados em atender os objetivos relacionados
as necessidades e expectativas do cliente.

Segundo a norma ABNT NBR ISO 9000
(2015), sistema de gestdo da qualidade é o
conjunto de elementos inter-relacionados ou
interativos de uma organizagcdo para
estabelecer politicas, objetivos e processos
para alcancar esses objetivos, no que diz
respeito a qualidade.

2.2. 0S 7 PRINCIPIOS DO SISTEMA DA
QUALIDADE

Os principios de gestdo da qualidade s&o
permanentes, mesmo com a evolucdo das
exigéncias do mercado, os principios de
gestdo da qualidade constituem a base das
normas de sistema de gestdo da qualidade.

Os principios basicos podem ser seguidos
por qualguer organizacdo, para que
alcancem resultados de eficacia e eficiéncia.
De acordo com ABNT NBR ISO 9001 (2015),
0s sete principios sé&o:

1. Foco no cliente: necessidade de entender
as expectativas do cliente atual e futuro, para
satisfazer o0s seus requisitos e exceder as
expectativas, isto é fundamental para o
padrdao como um tema consistente por toda
parte.

2. Liderancga: objetivo da lideranga € garantir
a unidade de propodsito, direcdo e
engajamento das pessoas para viabilizar o
alinhamento das estratégias, politicas,
processos e recursos para atingir os objetivos
e metas da organizagéo.

3. Engajamento das pessoas: como ©
sucesso da organizacdo depende tanto
quanto as pessoas empregadas, elas
precisam ser competentes, capacitadas e
engajados na entrega de valor a capacidade
da organizagao de criar valor.
Reconhecimento, capacitacéo e
aperfeicoamento de habilidades facilitam a
engajamento de pessoas para alcangar 0s
objetivos da organizacéo.

4. Abordagem de processos: as atividades e
0S recursos deverdo ser gerenciados como
um processo para que o resultado desejado
seja alcancado com maior eficiéncia.

5. Melhoria: a melhoria continua esta
relacionada ao desempenho global da
organizacéo e os processos de melhoria que
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devem ser constantes, para reagir a
mudancas em suas atividades internas e
externas.

6. Tomada de deciséo baseada em evidéncia:
decisdes baseadas na analise e avaliagdo de
dados tem maior probabilidade de produzir
0s resultados desejados, portanto para que
as decisfes sejam eficazes, devem estar
focados na analise de dados e informagdes.

7. Gestdo de relacionamentos: para um
sucesso  sustentado, as  organizacdes
gerenciam sua relagdo com as partes
interessadas, como fornecedores. Sucesso
sustentado é o mais provavel de ser
alcangado quando uma organizagcao gerencia
relacbes com as partes interessadas para
otimizar seu impacto em seu desempenho.

2.3. 1SO 9001
A ISO (International Organization for
Standardization) é uma entidade de

padronizacdo e normatizacéo, foi criada em
1947 na Suica com objetivo de padronizar os
processos, produtos e servigos por todos 0s
paises do mundo, e sao aplicaveis a qualquer
segmento e tipo de organizacéo.

A série 1ISO 9000 é composta por uma familia
de trés normas principais que séo diretrizes
para o sistema de gestao da qualidade:

- ABNT NBR ISO 9000: Sistemas de gestéo da
qualidade - Fundamentos e vocabulario.

- ABNT NBR ISO 9001: Sistemas de gestado da
qualidade - Requisitos.

- ABNT NBR ISO 9004: Gestdo para o
sucesso sustentado de uma organizag@o -
Uma abordagem da gestao da qualidade.

As normas ISO 9000 e ISO 9004 sdo para
prover apoio e orientacdes para a ISO 9001,
segundo Carpinetti (2010), apenas a ISO
9001 € a unica norma da familia que tem por
finalidade a certificagcdo por um organismo
certificador.

Segundo ABNT NBR SO 9001 (2015), a
versdo vigente da norma € ABNT NBR ISO
9001:2015, e conforme mostra a figura 2, a
norma ja passou por trés edi¢gdes, desde a
sua 12 publicacédo em 1994,

2.4. IATF

A IATF (International Automotive Task Force) é
um grupo de fabricantes de automdveis e
suas respectivas associagdes nacionais, que
se incluem as montadoras Ford, GM, PSA,
Renault, Volkswagen, BMW, Daimler Chrysler,
Fiat e as associagcdes ANFIA (Itélia), FIEV
(Franca) AIAG (América), SMMT (Reino
Unido), VDA/QMC (Alemanha). O grupo visa
fornecer produtos de melhor qualidade para
clientes automotivos em todo o mundo
(ARNOSTI et al., 2013).

Os membros da IATF séo representados

pelas principais montadoras  mundiais,
comités técnicos da ISO e associacdes
nacionais.

Figura 1 — Estrutura organizacional da IATF
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Segundo a norma IATF 16949 (2016), a norma
de sistema de gestdo da qualidade
automotiva conhecida como IATF 16949,
define os requisitos fundamentais de sistema
de gestédo da qualidade para as organizagdes
de producdo automotiva e de pecas para
servico, com forte orientagdo para o cliente.

Segundo a norma IATF 16949 (2016), a norma
IATF 16949 juntamente com os requisitos
especificos de cada cliente automotivo,
requisitos da ISO 9001:2015 e ISO 9000:2015
definem os requisitos fundamentais de
sistema de gestdo da qualidade para as
organizacfes de producao automotiva.

2.5. EVOLUCAO DA NORMA IATF 16949
A 12 edic8o da ISO/TS 16949 foi publicada em

certificac@o da cadeia de fornecedores para o
setor automotivo. Em evolucdo das
necessidades do mercado, melhorias do setor
automotivo e revisbes da ISO 9001, a 22
edicdo foi langada em 2002 e 32 edicdo em
2009 (VILA, 2016).

Segundo a norma IATF 16949 (2016), a IATF
16949:2016 (12 edicdo) cancela e substitui a
ISO/TS 16949:2009 (32 edicdo) e ndo pode
ser considerada uma norma de sistema de
gestdo da qualidade independente, mas tem
que ser compreendida como um suplemento
a ser usada em conjunto com a SO
9001:2015.

Ainda neste contexto, BSI (2018), ressalta que
IATF 16949:2016 devera ser implementada
em conjunto com ISO 9001:2015, sendo
assim nao sera uma norma autossuficiente,

1999 pela IATF (/nternational Autormotive Task ficando alinhada e baseada na [ISO
Force) com o objetivo de harmonizar os 9001:2015.
diferentes  sistemas de avaliagdo e
Figura 2 — Histoérico das normas
ISO/TS 16949 ISO/TS 16949 ISO/TS 16949 IATF 16949
1999 2002 2009 2016
+ + + +
+
1SO 9001:1994 1S0O 9001:2000 150 9001:2008 1SO 9001:2015

1994 1997 1998 1999

2000

2002 2008 2009 2015 2016

Fonte: Autor (2018)

2.6. PRINCIPAIS MUDANCAS DA NORMA
IATF 16949:2016

A norma IATF 16949:2016 tem a sua estrutura
e terminologias diferentes da versédo ISO/TS
16949:2009, manteve a mesma estrutura da

ISO 9001:2015, de acordo com a nova diretriz
ISO/TC 176, como demonstra a figura 3
(ABNT NBR ISO 9001, 2015; VILA, 2016).

Figura 3 — Diferencas na estrutura da norma ISO/TS 16949:2009 e IATF 16949:2016

ISO/TS 16949: 2009
0. Introdugio
1. Escopo

0. Introdugio
1. Escopo

2. Referéncia normativa
3. Termos e definigdes

IATF 16949:2016

2. Referéncia normativa
3. Termos e definigdes

IS0 9001:2015

0. Introdugio

1. Escopo

2. Referéncia normativa
3. Termos e definiges

4. Sistema de gestio da qualidade 4. Contexto da organizacio 4. Contexto da organizacio

5. Responsabilidade da diregio 5. Lideranca P 5. Lideranca P

6. Gestio de recursos 6. Planejamento 6. Planejamento

7. Realizagdo do produto 7. Apoio 7. Apoio

8. Medigio, andlise e melhoria 8. Operagéo D |8 Operagdo D
9. Avaliagio de desempenho C 9. Avaliagio de desempenho C
10. Melhoria A |10. Melhoria A

Fonte: Adaptado de NBR ISO 9001 (2008), NBR ISO 9001 (2015) e IATF 16949 (2016)
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Como a ISO 9001:2015, a IATF 16949:2016
utiliza a abordagem de processo baseada no
ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act). O ciclo
PDCA assegura que a organizacdo possua
recursos suficientes durante seus processos,
€ Qgue 0sS mesmos sejam gerenciados
adequadamente, além de possibilitar a
identificacdo de riscos e melhorias (ABNT
NBR ISO 9001, 2015).

A figura 4 representa a estrutura da norma
incorporada no ciclo PDCA. As entradas séo

organizacdo e seu contexto, requisitos do
cliente e necessidades e expectativas das
partes interessadas relevantes, que sao
dados para processo de gerir o sistema de
gestdo da qualidade e transformando nas
saidas da satisfac&o do cliente, resultados do
sistema de gestdo da qualidade e produtos e
servicos. Segundo Bonato e Caten (2015) a
nova abordagem exige maior participacao e
envolvimento dos lideres de processo, sendo
a lideranca o papel central da estrutura da
norma.

Figura 4 — Representacao da estrutura do ciclo PDCA na ISO 9001:2015 e IATF 16949:2016
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Fonte: NBR 1SO 9001 (2015, p. 10)

De acordo com Mignoli (2016) as principais
mudancas na IATF 16949:2016 s&o:

n Sistema de gestdo da qualidade
(contexto da organizacéo) (secao 4): Contexto
da organizacdo é um novo conceito que
descreve a necessidade de assegurar que 0s
sistemas de gestdo da qualidade reflitam as
circunstancias que afetam o funcionamento
das organizagoes. E uma “combinacdo de
fatores externos e internos, que podem afetar
positiva ou negativamente a abordagem da
organizacdo para definir e alcangar seus
objetivos”. Compreender o contexto da
organizacéo é vital para estabelecer as bases
para a definicdo dos principais elementos do
sistema, como o escopo do sistema de
gestdo da qualidade, processos, politicas,
objetivos de qualidade e identificacdo de
riscos e oportunidades. A principal mudanca
no IATF 16949 é garantir que os produtos e
processos (juntamente com pecgas de
reposicdo de fornecedores terceirizados)
atendam aos requisitos do cliente, estatutarios

e regulamentares (secbes 4.4.1.1 e 8.4.2.2),
bem como aos requisitos de seguranca do
produto.

" Lideranca (secao 5): Tanto a ISO
9001 como a IATF 16949, enfatizam a
lideranca além da gestdo. O novo requisito
determina que a organizacdo deva formular e
implementar uma politica de responsabilidade
corporativa que abranja pelo menos a politica
antissuborno, um coédigo de conduta de
funcionarios e uma politica de escalagdo de
ética (secdo 5.1.1).

n Planejamento (secdo 6): De acordo
com a secéo 6.1.2.1 da IATF 16949, a analise
de risco deve ser estendida para
recuperacdes de produtos, auditorias de
produtos, devolucdes e reparos de campos,
reclamacdes, refugo e retrabalho. A secao
6.1.2.3 da IATF obriga as organizagdes a
preparar planos de contingéncia, que devem
incluir dados associados a identificacdo e
avaliagdo de riscos internos e externos para
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todos o0s processos de producdo e
desenvolvimento de infraestrutura para
manter os resultados de producdo e garantir a
satisfagdo dos clientes.

Apoio (secdo 7): A IATF 16949 da
mais énfase a abordagem multidisciplinar que
abrange os métodos de identificac&o de risco
e mitigacdo de risco empregados na
preparacdo e aprimoramento do site,
instalacbes e equipamentos (secdo 7.1.3.1),
mantendo o ambiente do processo em estado
de ordem, mantendo a limpeza e fazer
reparos de acordo com as necessidades do
processo de producdo e produto (secdo
7.1.4.1). O laboratério interno da organizacéo,
bem como os laboratérios externos, deve ter
um escopo especifico de especializacao e,
especificamente, demonstrar a capacidade
de realizar as \verificagcbes, testes e
calibragdes necessarios (segéo 7.1.5.3).

m Operacédo (secdo 8): O projeto e
desenvolvimento de produtos € servicos
devem ser aplicados a todas as partes
interessadas na cadeia de suprimentos (uma
abordagem multidisciplinar com o pessoal
qualificado aplicavel ao uso das ferramentas
e técnicas de APQP, FMEA e DFA, DFSS,
DFMA e FTA, secao 8.3.2.1). Requisitos novos
e ampliados aplicam-se as especificagdes do
produto, requisitos de fronteira e interface, a
consideracdo de métodos de projeto
alternativos, avaliag@o de risco, a capacidade
da organizacdo mitigar / gerenciar riscos,
bem como o0s recursos de projeto e
desenvolvimento de software e auto
avaliagdo. Com relacdo a reduzir os produtos,
processos e Servicos fornecidos
externamente, a IATF 16949 introduz critérios
de selecéo de fornecedor, tipo e extensdo de
controle e avaliagcdo de risco do produto,
material e servico para verificar sua
conformidade com requisitos estatutarios e
regulamentares no pais de recebimento,
remessa e pais de entrega especificado pelo
cliente (secdes 8.4.2.1 e 8.4.2.2). Os critérios
de exigéncia estendem-se ao
desenvolvimento do sistema de gestdo da
qualidade do fornecedor (secéo 8.4.2.3) e ao
software relacionado ao produto automotivo e
produto automotivo com software embarcado
(secdo 8.4.2.3.1).

= Avaliacdo de desempenho (secédo 9):
Os requisitos da IATF 16949 reforcam a
necessidade de direcionar uma abordagem
baseada no risco para o desenvolvimento e

implantacdo de um programa de auditoria

interna para toda a organizacéo, abrangendo
sistemas, processos e produtos. O programa
de auditoria deve ter prioridades de risco
especificadas para tendéncias de
desempenho internas e externas, e critica do
processo (secdo 9.2.2).

= Melhoria (secdo 10): A IATF 16949
exige uma cobertura mais especifica de
requisitos para solucéo de problemas (secéo
10.2.3), tratamento de relacdes de clientes e
analise de teste de falha em campo. A IATF
adota novos requisitos para o sistema de
gerenciamento de garantia (secdo 10.5.2) e
qualquer  organizacdo necesséria  para
fornecedor uma garantia para seus produtos
deve preparar e implantar um processo de
gerenciamento de garantia.

2.7. TRANSICAO DA ISO/TS 16949:2009
PARA IATF 16949:2016

Em concordancia com a estratégia da IATF
de transi¢do da ISO/TS 16949:2009 para IATF
16949:2016, que considera a possibilidade de
certas organizacGes ja estarem certificadas
para as antigas edicdes da VDA 6.1 e da ISO
9001:2008, a IATF definiu regras detalhadas
de transic8o e os requisitos relacionados para
ambos 0s organismos de certificacbes e
organizacGes que buscam um certificado
IATF 16949:2016. Para organizagcdes que
buscam a nova certificacdo da IATF
16949:2016, de acordo com Bureau Veritas
(2016) as organizacfes terdo um periodo de
23 meses a partir da publicacdo da nova
norma até o vencimento dos certificados
ISO/TS 16949 em 14 de Setembro de 2018.
No dia 1 de Outubro de 2018 a auditoria
inicial, recertificacdo ou transferéncia devera
ser conduzida apenas na IATF 16949:2016.

3. METODOLOGIA

A pesquisa teve por objetivo estruturar o
método adequado para adaptar a empresa
para o0 processo de transicdo para
certificagdo na IATF 16949. A metodologia
adotada neste artigo é considerada por
Miguel et al. (2007) como descritiva ou
exploratéria. Tal escopo foi adotado com o
objetivo de mostrar as principais alteracdes e
as etapas para transicado de um sistema de
gestdo da qualidade automotiva de ISO/TS
16949:2009 para IATF 16949:2016. De acordo
com a definicdo Yin (2005) “o estudo de caso
€ uma inquiricdo empirica que investiga um

Gestéo da Producéo em Foco — Volume 32



fenbmeno contemporaneo dentro um contexto
da vida real”. A principal tendéncia em todos
os tipos de estudo de caso, é que estes
tentam esclarecer o motivo pelo qual uma
decisdo ou um conjunto de decisdes foram
tomados, como foram implementadas e com
quais resultados. Teve como objetivo
identificar as necessidades da empresa no
processo de adequacéao.

4. ESTUDO DE CASO

A empresa estudada estd localizada na
cidade de Santa Béarbara d’ Oeste, interior de
S&o0 Paulo. Esse artigo teve como objetivo
apresentar os impactos da implantacdo da
norma IATF 16949:2016 em substituicdo da
ISO/TS 16949:2009.

O estudo de caso iniciou-se pela divisdo das
etapas para transicdo da certificacdo IATF
16949, dividiu-se em quatros etapas, sendo a
etapa 1 o planejamento para transicdo IATF
16949:2016, com a capacitagdo da diregcao e
gestores dos requisitos da norma IATF 16949,
diagnostico atual do sistema de qualidade

para identificar os gaps entre a ISO/TS
16949:2009 para IATF 16949:2016, formacédo
da equipe de trabalho e elaboracdo do
cronograma de implementagao para transicao
com a definicdo das atividades, prazos e
responsaveis.

Na etapa 2 teve como objetivo a adequagéo
do sistema da qualidade com a execucédo das
atividades definidas no cronograma e
acompanhamento das atividades afim de
avaliar a concluséo.

Na etapa 3 dedicou-se a avaliagdo da
extensdo que 0s requisitos s&do atendidos,
através auditoria interna do sistema da
qualidade, e para as ndo conformidades
detectadas, definicdo de plano de acdo para
corrigir a ndo conformidade.

Na etapa 4 foi resultado de todo o trabalho
com a avaliacdo através da auditoria de
certificacdo pelo 6rgéo certificador. Na figura
5 s&o apresentadas as atividades das etapas
da transic&o através do fluxograma macro.

Figura 5 — Etapas macro da transicéo para certificacao IATF

norma |ATF 16949:2016
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Fonte: Autor (2018)
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Com a recente publicacdo da norma IATF
16949:2016, fez com que a empresa
planejasse a ftransicdo do sistema da
qualidade para atendimento da nova edigéo,
em razdo disso foram estabelecidas 4 etapas
macro, sendo a primeira etapa, o©
planejamento da transicdo IATF 16949:2016.
As atividades iniciaram-se pela capacitacéo
dos envolvidos no SGQ da norma IATF
16949:2016. O treinamento de interpretacao
da norma foi realizado por uma empresa
parceira ao AIAG, afim que todos os
envolvidos estejam alinhados com 0s
requisitos da norma.

Apds a capacitacdo da direcdo e gestores,
realizou-se uma avaliacdo de diagnéstico do
sistema de qualidade atual certificado na
ISO/TS 16949:2009, para que fossem
identificados os gaps para adequacido na
IATF 16949:2016, a transicdo previu a
formacdo de wuma equipe de trabalho
multidisciplinar. A equipe multidisciplinar foi
formada por gestores de cada processo,
representados por “donos do processo”, e foi
designada a responsabilidade de elaborar,
cobrar e difundir as atividades necessarias

para Qque O0s setores estivessem em
conformidade com os requisitos da norma. A
formacdo da equipe multidisciplinar teve
como objetivo integrar os processos e as
pessoas na elaboracdo, treinamento e
controle dos documentos, facilitando que as
informacgdes fossem difundidas internamente
de forma répida.

Em seguida, foi elaborado o cronograma de
atividades para transigdo, com uma previséo
8 meses para conclusdo do cronograma e
certificacdo na |IATF  16949:2016. O
cronograma foi apresentado a diretoria e a
equipe multidisciplinar.

Na etapa 2, foi o inicio da pratica da
adequacido do sistema da qualidade para
IATF 16949:2016. Os documentos existentes
foram adequados, revisados e/ou criados
para atender a conformidade com os
requisitos da norma. Iniciou-se com a
definicdo do diagrama macro dos processos,
conforme ilustrado na figura 6, 0s processos
estabelecidos no diagrama macro dos
processos sdo: gerir o negocio, vender,
desenvolver processo, produzir, entregar,
gerir as pessoas, comprar e manter 0s meios.

Figura 6 — Diagrama macro do processo
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Fonte: Autor (2018)

O processo orientado a gestdo (PG) foi
definido como “gerir o negdécio”, que séo
atividades da direcéo e sistema da qualidade.
Os processos orientados ao cliente (POC)
foram definidos como “vender”, “desenvolver
processo”, “produzir’ e “entregar”’, que sao
atividades respectivamente de vendas,
engenharia de processo, producdo e
logistica. Os processos orientados ao apoio
(PA) foram definidos como “gerir as pessoas”,

‘comprar” e “manter 0os meios”’, que s&o
atividades respectivamente de recursos
humanos, compras e manutengdo /
metrologia. Com base no diagrama macro
dos processos foi possivel elaborar os
mapeamentos dos processos, junto as areas
responsaveis.

O desenvolvimento dos mapeamentos dos
processos baseou-se na metodologia de
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diagrama de tartaruga. Esta metodologia
permite unir, num uUnico documento, todo o
funcionamento do processo, determinando as
entradas, a missdo do processo, as saidas, 0s
recursos, competéncias, desempenho e
procedimentos. Apds 0S pProcessos
estabelecidos, a direcdo desenvolveu o
planejamento estratégico (plano de negdcios)
e andlise de risco. E na andlise do
planejamento estratégico, houve a revisdo da
politica da qualidade para adequacdo ao
direcionamento estratégico e as partes
interessadas do negdcio.

Demais adequacbes foram realizadas para
atendimento aos requisitos IATF 16949:2016,
principalmente na gestao de fornecedores.

Foi instituida uma reunido semanal de
acompanhamento das atividades do
cronograma, e também ¢é apresentado o
plano de acdo caso a atividade esteja
atrasada.

Na etapa 3 foi avaliada através da auditoria
interna do sistema da qualidade a extenséo
em que o0s requisitos foram atendidos. A
auditoria interna realizou-se em dois dias,
contemplando todos 0s processos do sistema
da qualidade. A auditoria interna foi
conduzida pelo auditor externo contratado
para avaliagdo do sistema da qualidade. Ao
final da auditoria, houve 6 n&o conformidades
e 5 observaces, que sédo pontos de melhoria.
Foram estabelecidos planos de acéo para as
conformidades e observacdes, com prazo de
fechamento antes da auditoria de certificagao
do ¢rgéo certificador. Realizado o fechamento
das ndo conformidades e observacbes e
todas foram encerradas.

Na etapa 4 foi a avaliagdo do resultado de
todo o trabalho, a auditoria de certificagcao
pelo 6rgao certificador ocorreu em 3 dias,
onde foram auditados todos o0s processos,
afim de avaliar as conformidades aos
requisitos da I|ATF 16949:2016, requisitos
internos da empresa e requisitos especificos
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Capitulo15

Resumo: Com todo o processo de expansdo econdmica mundial, a inser¢do de
novos mercados e a decorrente disputa entre as organizacées, tem-se evidenciado
a importancia do gerenciamento da qualidade, na busca pela competitividade. Uma
das ferramentas que se utiliza hoje nessa busca é a certificacdo. Além do mais,
existem produtos que se exige a sua certificacdo com a finalidade de conferir mais
seguranca ao consumidor, que € o caso da fabricacdo de colchdes. O objetivo
desse trabalho é analisar os procedimentos para certificacdo de uma industria de
colchdes de espuma flexivel de poliuretano baseado nas Portarias n°® 79 e 349 do
INMETRO e da ABNT NBR ISO 9001. Neste sentido, avaliou-se a conformidade dos
requisitos com as normas. A pesquisa se classifica como bibliogréfica e estudo de
caso numa empresa situada na cidade de Campina Grande — PB. O estudo mostrou
que para uma empresa obter o selo do INMETRO ¢é fundamental estar em
conformidade com uma série de normas, passando por varias analises e testes,
dispendendo muito tempo e recurso financeiro, mas que sera compensado atraves
da melhoria da qualidade da organizacdo em suas diversas vertentes e, da

qualidade de seus produtos.

Palavras-chave: Certificacdo; Sistema de Gestdo da Qualidade; INMETRO;
Qualidade.



1. INTRODUGAO

Na atualidade existe uma preocupacéo cada
vez maior das empresas com a sua
qualidade, visando tornarem-se  mais
competitivas, rentaveis e produtivas no
mercado. Propagada nas organizagdes,
porém dificil de por em prética, pois existe
uma escassa compreensdo do que vem a ser
qualidade.

Apesar da preocupacdo com a qualidade dos
bens ou servicos né&o ser algo novo, e
remonte aos primoérdios da humanidade, o
atual desenvolvimento de seu dominio nas
atividades organizacionais, pode do mesmo
modo ser constatada em responsabilidades
que se incorporam a area, como qualidade
ambiental e qualidade de vida, ética e valores
- atualmente fundamentais e tema de variadas
normas e regulamentagbes nacionais e
internacionais, comprovando a crescente e,
por que ndo dizer, moderna percepcdo da
sociedade, que estabelecem demandas e
exerce pressoes complementares
(MARSHALL et. a/, 2003).

Com todo esse processo de expansao
econdbmica, cultural, social e politica, o qual
chamamos de globalizagéo, a introducao de
novos mercados e a decorrente disputa entre
as organizagbes, tem evidenciado a
importancia do gerenciamento da qualidade,
na busca pela competitividade. De acordo
com Slack (2009), ha um crescimento na
percepcdo de que bens e servicos de
qualidade  superior podem resultar a
organizacgao uma notavel vantagem
competitiva, em consequéncia de que boa
qualidade atenua custos de reengenharia,
refugo e devolugbes e, mais relevante ainda,
gera clientes satisfeitos.

Diante dos niveis de competitividade cada
vez mais elevados, foi necessario que as
empresas passassem a observar sob uma
nova perspectiva a forma no qual produzem
seus bens e servicos. A exceléncia deve ser
considerada uma meta continua para que
elas consigam uma certa vantagem
competitiva. Este cenario praticamente impds
que as empresas Se organizassem e
adotassem sistemas de gestdo da qualidade
para auxilia-las a atingir seus objetivos, ja que
as normas da familia 1ISO 9001 apresentam
um conjunto de requisitos que criam um
padrao de qualidade certificavel aos
processos de uma organizagdo (MAEKAWA,
2013).

Para Psomas (2014), a norma ISO 9001 nao
pode ser considerada apenas como um
passo inicial para uma conformacédo simples,
mas também como um quadro para a
melhoria da eficacia do sistema de gestao da
qualidade. Atualmente, existe mais de um
milhdo de companhias e organizagdes em
mais de 170 paises que sao certificadas pela
ISO 9001. Os padrdes ditados por esta norma
sdo baseados no foco com o cliente, na
motivacdo e implicacdo da alta gestdo, na
gestdo dos processos € na melhoria continua
(ISO, 2017).

Os empreendimentos que comandam a
disputa no mercado mundial estéo
redefinindo suas taticas de qualidade e tem
posto em préatica programas organizacionais
de planejamento, controle e melhoria da
qualidade. Nesse novo cenario, o0
gerenciamento da qualidade tem se tornado
uma prioridade estratégica para a maior parte
das organizacGes, providenciando diretrizes
para aquisicdo e manutencdo da vantagem
competitiva (BORTOLOZZO JUNIOR, 2003).

Dessa maneira, um método usado pelas
empresas para se diferenciarem € a
certificacdo de seus produtos. Além do mais,
existem produtos que s8o exigidos a
certificacdo com a finalidade de conferir mais
seguranca ao consumidor. Todavia, para que
as empresas sejam certificadas, elas
necessitam se adequar a diversas normas
definidas por instituicbes como a Associacao
Brasileira de Normas Técnicas (ABNT) e a
Agéncia de Vigilancia Sanitaria (ANVISA).

Um ramo da industria que passou a ter
certificagcdo compulsoria, ou seja, obrigatdria,
foi o de colchées. Um mercado que de
acordo com um estudo do Gold Map e
Inteligence Group demonstra que no Brasil
sdo movimentados quase 5 bilhdes de reais
por ano (MOVEXPO, 2015).

Com a publicacéo da Portaria INMETRO n® 79
- Requisitos de avaliagdo da conformidade
para colchbes e colchonetes de espuma
flexivel de poliuretano, em 03 de fevereiro de
2011, passou a vigorar a obrigatoriedade da
certificacdo de colchdes e colchonetes de
espuma comercializados no Brasil.
Salientando que, conforme definido na norma
citada, Colchdes de espuma flexivel de
poliuretano s&o bens de consumo destinado
ao repouso humano, constituido, parcial ou
integralmente, por bloco ou partes de
espuma(s) flexivel(eis) de  poliuretano,
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devidamente revestido, exceto o0s que
possuem estrutura de molas.

A certificacdo compulséria dos colchdes e
colchonetes de espuma visa garantir que o
consumidor final adquira produtos com
qualidade assegurada, dentro dos padrdes
técnicos  estabelecidos pelas  Normas
Técnicas Brasileiras, e o desenvolvimento
constante do setor colchoeiro.

A mesma ocorre conforme a Norma Técnica
Brasileira ABNT NBR n® 13.579 — Partes 1 e 2,
e € realizada exclusivamente por Organismos
de Certificagdo de Produto - OCPs,
acreditados pelo INMETRO, que serdo
responsaveis pela avaliacdo, auditoria e
concessédo da certificacao.

O fato da auditoria ser tdo importante para
qualquer sistema de gestédo da qualidade leva
as empresas a necessidade da gestdo do
processo de auditoria. Para GONZALEZ-
CRUZ (2015), este processo nada mais é do
que um tipo especial de avaliacdo da
qualidade. Esta avaliacdo tem como base o
gerenciamento do préprio processo e objetiva
o fornecimento de informacdes precisas com
O intuito de determinar a medida do
cumprimento dos critérios das auditorias.

Atendendo as determinacfes de certificacéo,
as empresas passam a fabricar produtos de
melhor qualidade e adquirem credibilidade
junto aos seus consumidores. Porém, muitas
sdo as dificuldades que uma empresa se
depara ao iniciar o processo de certificacao,
muitas vezes pela falta de conhecimento das
normas e também de preparo para se
adequar aos seus requisitos.

Nesse sentido, o presente estudo tem como
foco a andlise de certificacdo de colchdes de
espuma de poliuretano que, a partir de 2015,
todos os colchdes e colchonetes de espuma
flexivel de poliuretano devem ser fabricados,
comercializados e importados somente em
conformidade com os Requisitos do
INMETRO.

Esse estudo de caso foi realizado em uma
fabrica de colchdes de espuma de
poliuretano da cidade de Campina Grande-
PB e por questbes de sigilo e opcédo da
empresa, ela ndo sera identificada e,
portanto, sera chamada de Empresa Beta.

2. MATERIAIS E METODOS

A metodologia utilizada para a realizac&o
deste trabalho consistiu na realizacdo de
visitas técnicas a empresa, para observacéo
do processo e coleta de dados. Além disso,
para embasamento das atividades e escrita
do trabalho, foi realizada uma pesquisa
bibliografica, através da consulta em livros,
normas e trabalhos cientificos.

O presente trabalho, segundo taxionomia
definida por Ganga (2012), trata-se de uma
pesquisa quanto aos procedimentos técnicos
em Engenharia de Produgdo e Gestdo de
Operacédo, como sendo um estudo de caso e
quanto aos propodsitos  uma  pesquisa
descritiva, por ser um trabalho que se propde
a descrever um fendbmeno e registra a
maneira que ocorre.

Neste trabalho ¢é descrito o caso da
certificagcdo de colchdes de espuma flexivel
de poliuretano. A coleta de dados foi feita por
uma observacdo sistematica com andlise
fisica dos produtos a serem certificados e dos
processos produtivos dos mesmos
disponibilizados pela empresa. Em relagao
aos meios, € de forma bibliografica e estudo
de caso. Bibliografica, por usar teorias ja
existentes sobre o tema, usar as normas, € as
portarias vigentes. E estudo de caso por
analisar uma fabrica de colchdes.

A figura a seguir mostra os procedimentos
das atividades realizadas durante o periodo
de execucdo do trabalho de conclusdo da
pesquisa.
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Figura 1 — Descricao e procedimentos das atividades realizadas

Levantamento da
sitnagio atual do

O processo produtivo & analisado e mapeado
através de um questionirio e da ferramenta
processo produtivo. SWIH.

540 analisados os requisitos exigidos pela norma ABNT NER ISO
Anilise da vigente, através de check-lists para verificar os 9001:2008;
certificacio. procedimentos da qualidade e as especificagdes NBR 13579-1;
da espuma e revestimento dos colchdes. NBER 13579-2.
Fonte: Dados da pesquisa
m Levantamento da situac&o atual sobre o sistema. Foram analisados os

Nesta etapa pretendeu-se conhecer o estado
atual da organizac&o. Iniciou-se através de
uma analise do que a organizacéo fazia e
como fazia, identificando os seus processos
criticos e os eventuais subprocessos desses
processos. Para visualizar os processos, de
uma forma simples e eficaz, foi necessario
elaborar um mapofluxograma das principais
atividades desempenhadas na empresa.

m Andlise da certificacao

Efetuou-se uma andlise critica do sistema
qguanto ao seguimento dos seus objetivos e
forma criados 0os  mecanismos  que
permitissem o0 controle sistematico e
constante de modo a agir proativamente

Controle de documentos

Figura 2 — Requisitos exigidos pelas Portarias do INMETRO

procedimentos de controle dos documentos e
registos, ndo conformidades, acdes corretivas
e preventivas e auditorias.

Através dessa andlise buscou-se indicios que
comprovassem a eficacia e conformidade do
que estava sendo realizado ou que
detectassem os desvios de modo que se
pudesse agir sobre eles corrigindo-os, no
tempo adequado.

As variaveis analisadas foram os requisitos do
Sistema de Gestédo da Qualidade da ISO 9001
exigidos pelas Portarias n® 79 e n? 349 do
INMETRO, e os requisitos das especificagdes
dos colchées exigidos nas NBR'’s n? 13579-1
e n?2 13579-2 (figura 2).

Controle de registros

Comunicacdo com o cliente

Processo de aquisigdo

Verificagdo do produto adquirido

Controle de produgdo e prestacdo de servigo

Idennficacio e rasweabilidade

ISO 9001:2008

Preservagdo do produto

Controle de equipamento de monitoramento e medigdo

Satistagdo de clientes

Medigdo e monitoramento de produto

Conmrole de produto nio-conforme

Acdo correnva

Acdo preventiva

Caracteristicas dos colchoes de poliuretano: dimensdes,
densidade, colagens permitidas, condi¢Bes gerais.

NBR’sn® 13579-1 e 13579-2

Fonte: Adaptado da Portaria n® 79 do INMETRO
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3. ESTUDO DE CASO - ANALISE DO
PROCESSO DE CERTIFICACAO DO
INMETRO

A metodologia e as ferramentas evocadas no
topico anterior foram aplicadas no estudo de
caso em uma fabrica de colchées de espuma
na cidade de Campina Grande - PB.

3.1 A EMPRESA OBJETO DO ESTUDO DE
CASO

A empresa atua no mercado nordestino com a
fabricagdo e comercializag8o de colchdes de
espuma, atendendo ao mercado paraibano,

em especial na cidade de Campina Grande —
PB. A mesma conta com um quadro de 06
funcionarios treinados e qualificados para a
fabricacdo dos seus produtos, gerenciados
pela diretora e pelo proprietario da fabrica,
totalizando oito pessoas envolvidas no
pProcesso.

A empresa localizada no planalto da
Borborema paraibano dispbée de uma
estrutura de um galpdo para comportar a
fabricacdo, estoque e distribuicdo de seus
produtos. S&o fabricados 08 tipos de
colchdes, incluindo o unibox. Foi escopo
deste estudo o ambiente fabril onde séo
fabricados os colchdes.

Figura 3 — Organograma da empresa

Proprietario

.

Diretora

| | -

- ! :

Colaborador Colaborader Colaborader
1 2 3

Colaborader

Colaborader Colaborader
4 ] &

Fonte: Dados da empresa

3.2 LEVANTAMENTO DA SITUAGAO ATUAL

Inicialmente, foram feitas visitas técnicas a
empresa para o levantamento de dados
bésicos através de um questionario, e
também foi usada a ferramenta 5W1H,
juntamente com observacoes e didlogos, para
melhor conhecer 0 processo e assim, mapea-
lo.

Durante esta fase inicial, foram identificados
diversos problemas que a empresa possuia e
que poderiam ser resolvidos por meio da
implantacdo de um sistema de gestdo da
qualidade, ou pelo cumprimento das portarias
apresentadas nesta pesquisa, como por
exemplo:

= Perda de oportunidades de mercado
em virtude do ndo cumprimento da Portaria
INMETRO n® 79/2011;

n Desperdicio de matéria-prima, devido
a forma de armazenamento;

m Atraso na producéo, devido a falta de
matéria-prima;

= Mau aproveitamento do espago
fisico;

n Auséncia de controles internos;

n Auséncia de fichas técnicas dos
produtos.

Apds um melhor conhecimento do processo
da empresa, elaborou-se a planta baixa do
ambiente fabril e um mapofluxograma do
processo produtivo, conforme Figura 4.
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Figura 4 — Mapofluxograma inicial da empresa
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Fonte: Dados da pesquisa

Constatou-se a existéncia de alguns
cruzamentos desnecessarios No processo € o
mau aproveitamento do espaco fisico, entdo
foi sugerida uma reorganizacdo no layout

como pode ser observado na Figura 5. Nesta

proposta de layout, pode-se observar
inexisténcia de contra fluxos.

Figura 5 — Mapofluxograma proposto para a empresa

1542

LAYOUT PROPOSTO

2185

Fonte: Dados da pesquisa
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3.3 ANALISE DA CERTIFICACAO

O modelo utilizado de certificagdo pela
empresa foi 0 modelo 5. Para a andlise da
certificacao, foi feito um Checklist de Auditoria
do SGQ para Certificacdo Compulsoéria n® 79

e n? 349 (figura 6), com o intuito de verificar
os requisitos da Norma ISO 9001 exigidos
pelas Portarias do INMETRO.

Figura 6 — Exemplo de um dos checklist de Auditoria do SGQ para certificagdo do INMETRO do
estudo de caso

if rd
Ho Requisito o {(]Su: g‘:gg; . Observagio

-

SISTEMA DE GESTAOD DA QUALIDADE
4.1/ Requisitos gerais

A organizagdo estabeleceu, documentou, implementou &
mantém um sistema de gestio da qualidade e melhora

continuamente a sua eficida de acordo com os requisitos X
desta Norma?

Manual da Qualidade

A organizagao:
conforme ABNT MER IS0

a) determinou os processos necessarios para o sistema de

gestdo da qualidade & sua aplicacdo por toda & organizacio? S001:2008 X
b) determinou a sequénda e interacio desses processos?
) determinou critérios & métodos necessrios para asgegurar x

que a operacio e o controle desses processos sejam eficazes?
d) assegurou a disponibilidade de recursos & informagdes
necessarias para apoiar a operacio e o monitoramento desses
processos?

Andlise de todos os
elementos do Sistema de X
Gestdo da Qualidade para
assequrar a continua
Adequacio e eficida; X
Andlise dos indicadores de
performance;

Frequéndia adequada;
Comparecmento e ata da
Andlise Critica da Direcgo; X
Resultados da reunidio de
andlise critica do Sistema;
Flanos de acdo e

Fonte: Dados da pesquisa

&) monitora, mede e analisa esses processos?

f) implementou agdes necessarias para atingir os resultados
planejados e a melhoria continua desses processos?

Foi desenvolvida também uma Lista de era analisado se todas as exigéncias feitas

Verificacdo das Especificacfes das NBR’s n®
13579-1 e n2 13579-2, como pode ser
visualizado na figura 7. Nesses checklists
utilizou-se como critério de avaliacdo a
dicotomia “conforme” e “ndo-conforme”, onde

pelas normas eram atendidas, se elas nao
eram atendidas, ou se eram identificadas
apenas como uma observagéo, podendo esta
ser diagnosticada apenas como ponto de
melhoria.

Figura 7 — Exemplo da Lista de Verificagdo das Especificagdes das NBR’s 13579-1 e 13579-2

Requisitos — Caracteristicas dos Colchdes de Espuma de Poliuretano
Nao
conforme

Descrigao Conforme Observacao

1) Dimensoes
A tolerancia em relagao a largura e
comprimento esta entre -1,5 e +1.5 cm?
A tolerancia em relacdo a altura esta entre
-0,5e +1,5 cm?
A tolerancia em relagdo a espessura da
espuma esta entre -0,5 e +0,5 cm?
A soma das espessuras dos materiais que
compdem o revestimento do colchdo
(infantil, geral, misto) e auxiliar excedem 1/3
da espessura da lamina de espuma?
A altura do colchonete ja revestido excede 8
cm?
A soma das espessuras dos materiais que
compdem o revestimento do colchdo
conjugado (unibox) e auxiliar excedem 1/3 X
da espessura da lamina de espuma?

Fonte: Dados da pesquisa
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X
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X
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Para cumprir as exigéncias da norma NBR
ISO 9001, foram realizadas reunides com a
diretoria para definir a politica e os objetivos
da qualidade da empresa. Implicando em
uma reflexao forte sobre o entendimento do
negoécio, as forcas da empresa, a
diferenciagdo. Sempre lembrando que o0s
objetivos precisam ser adaptados a todos os
niveis e partes da empresa. Apdés a definicao,
tanto a politica quando os objetivos da
organizacdo foram escritos e comunicados
através de painéis nas paredes. Para cada
objetivo da qualidade foram colocadas
palavras-chaves de facil memorizacdo por
parte dos colaboradores.

Dando prosseguimento a implantacdo da
norma, através de reunides com a diretoria, foi
definida uma equipe de trés pessoas que
ficaram sendo as responsaveis pela
implementacdo dos requisitos do SGQ. Esta
equipe passou por instru¢do e educagéo
através de estudos das Normas e Portarias,
palestras e video-aulas sobre o0 assunto.

A partir dai, foi entdo desenvolvido um plano
de implementacdo incluindo desde a
consolidagédo da politica da qualidade até a
certificacdo da empresa. Neste plano de
implementacdo também foi elaborado um
cronograma utilizado para monitorar ©
progresso do projeto.

Ainda neste plano, os dois
documentos desenvolvidos foram:

principais

= Descricdo de fungdo: documento
descrevendo as responsabilidades,
competéncias e autoridades dos
colaboradores implicados nos procedimentos.
= Lista de controle dos registros do
SGQ: documento descrevendo as
caracteristicas dos diferentes registros do
sistema de gestdo da qualidade, contendo
dados como identificacdo, armazenamento,
protecdo, recuperacéo, tempo de retencgéo,
descarte dos registros e origem do registro.

Ao analisar se existia alguma documentacéo
que € exigida pela Norma, verificou-se que 0s
documentos utilizados pela empresa nao
estavam de acordo com as exigéncias da
norma. Entdo, tratou-se de elaborar a
documentacdo exigida pelos requisitos da
ISO 9001 que as Portarias n® 79 e n® 349
estabelecem.

Foi tomada a decisdo de arquivar esses
documentos de maneira fisica em pastas
separadas e nomeadas, e também de
maneira virtual através de planilhas e

digitalizagdo dos documentos fisicos, que
foram armazenados na nuvem.

Outro ponto importante no processo de
implementagdo dos requisitos da norma foi a
conscientizagdo de todos o0s colaboradores
do chéo de fabrica sobre a importancia de se
ter um SGQ. Isto foi feito por meio da
divulgacdo da politica e os objetivos da
qualidade, mostrando a relevancia da
contribuicdo de cada um para o sistema, e
recolhendo ideias e sugestdes dos mesmos.
Uma apresentacdo também foi feita, para
explicar os passos da metodologia 5S, e
transmitir os conceitos de Registro de Néao-
Conformidade,  Acdo  Corretiva, Agao
Preventiva. O PDCA foi também explicado,
para que todos entendam o ciclo de
funcionamento e desenvolvimento continuo do
Sistema de Gestao da Qualidade.

Para o cumprimento das exigéncias da 1SO
9001, foi necessario desenvolver diversos
documentos, bem como atualizar alguns
documentos que a empresa utilizada com
informacdes incompletas ou nao
padronizadas. Os documentos desenvolvidos
nesse projeto foram os seguintes:

Manual da Qualidade (MQ) - o MQ ¢é
um documento que contempla todos os
outros documentos e formuldrios exigidos
pela norma, ele foi o resultado de toda a

informagcdo  recolhida, com base no
levantamento de dados, material fornecido
pela empresa e conversas com 0S

colaboradores.

Procedimento da Qualidade (PQ) >
documento para estabelecer, documentar,
implementar € manter os requisitos exigidos
na Norma. Nesta fase, foram desenvolvidos
14 procedimentos da qualidade.

Instrucao de Trabalho (IT) = mostra o
passo-a-passo de todas as atividades
necessarias para a fabricagdo do produto.
Importante para que 0 processo de
fabricacédo seja padronizado, pois ele serve
tanto para os colaboradores que tiverem
duvidas em alguma etapa do processo, como
também de guia para o0s colaboradores
recentemente admitidos. Foram elaboradas
Instrucdes de trabalho para cada uma das
etapas de fabricagdo das familias de
colchdes da empresa.

Formulario (FOR) = documento onde
sera preenchido os dados e informacgdes, que
possibilita o registro e o controle das
atividades da  organizagcdo. Para o
cumprimento da norma, foram desenvolvidos
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16 formulérios a serem utilizados em todos os
setores da fabrica.

m Memorial Descritivo (MD) - descreve
todas as caracteristicas das familias dos
produtos, desde a sua composicdo até o
modelo da etiqueta que serd fixada no
mesmo. Elaborou-se o memorial descritivo de
cada tipo de produto feito na fabrica.

Para cada procedimento documentado, é
necessario que exista uma lista de formularios
associados a eles. A figura 8 apresenta de
forma sucinta, todos os procedimentos
desenvolvidos e os formularios utilizados em
cada procedimento.

Figura 8 — Sintese da documentacéo

P 4.2.3 = Conthols da dosomentos.

Solictagio de Alteracio de Documentos
Lista hisstea

PQ 4.2.4 = Controls ds Registros.

MIA®

PQ 7.2.3 = Comunicaso com o clisnta

Repisto ds Nao Conformidads

PQ 7.4.1 = Processo de Aguisicio.

Amtonizagio Espacial
Autosvalisgio dos Fomacsdons:
Cadsitro dos Fomacadorss
Lista dos Fomecadonss Qualificados

PQ 743 - Venficagio do Produto
Adquiride,

Cheslizr da Conferemsia dos Produtos Adguindos

Cadmto dos Fomecadons:

PQ 751 - Conwols de Pmdogic @
Prestagiic de Senvigo.

Fomuoleno de Padido

Monitoremento @ Rastreghilidads da Espuomacic
MMonitorements & Ravtreshalidsds ds Produsss

Ordem da Produsio

Nonnommemto ¢ Ratrescilidads da Espumsis

PQ 7.5.5 - Praservagiis do Produto.

PQ 753 = Ddemificsgic @ Afonitoremento & Fastresbhilideds da Producio
Fastresbilidads, Owdem da Produsio
A

PO 7.6 - Controle Jde Egquipements &
Monitoremento @ Madigho.

Lists d¢ Contole dos Equipementos de Monitonemens
& Madicio

PQ 5.2.1 - Smisfscio do Clismte

Pasquisa de Smisfacio do Clisme
Aporscis ds Pesguiss de astisficis dos Clientes A
ds Faeaniio
Ragistio da Wis Conformidads

PQ B.2.4 - Monitoremento ¢ MMadiclo da
Produto.

Aonitossmento & Rastreshilideds da Producis
Fapisto da Wiy Conformidads

PQ B3 - Comwole d2 Poodumo Nia
Conforme.

Autorizagio Especial
Fagistro da Ny Conformidads

PQ8.5.2 - Aglo Commative

Fagistro da Ny Conformidads

PQ B.5.3 - Aglo Preventiva

Fagisto da Wiy Conformidads

* N/A: Nao se aplica
Fonte: Dados do autor

A fase final antes da etapa da certificacéo,
deu-se pela verificacdo de acdes corretivas.
Nesta fase, a equipe de projeto passou por
treinamentos adequados sobre auditoria
interna ministrado pelo grupo de consultoria
do Senai—- PB. Devido a esses treinamentos,
foram desenvolvidos documentos basicos
necessarios para a auditoria interna.

Os documentos utilizados para realizagéo
dessas auditorias sdo o Checklist de Auditoria

do SGQ para Certificagdo Compulsoéria n® 79,
que verifica se o0s requisitos da SO
9001:2008 que sdo exigidos pela Portaria n®
79 estdo sendo cumpridos, e a Lista de
Verificacdo das Especificagfes das NBR’s n®
13579-1 e n? 13579-2, que examina se 0s
parametros dos produtos estdo de acordo
com as normas.
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4. CONSIDERAGOES FINAIS

Este trabalho buscou analisar a certificacao
na fabricacdo de colchdes de espuma. Para
isto, foi realizada uma pesquisa bibliografica
sobre o tema, e um estudo de caso numa
fabrica de colchbées de espuma. Esta viu a
necessidade da certificacdo compulséria do
INMETRO, para garantir a qualidade de seus
produtos e a satisfacdo de seus clientes,
fornecedores e colaboradores.

Constatou-se que existe uma preocupagao
cada vez maior das empresas com a sua
qualidade, visando tornarem-se  mais
competitivas, rentaveis e produtivas no
mercado. Deste modo, um dos métodos mais
utilizados pelas organizagbes para se
diferenciarem ¢é a certificacdo de seus
produtos. Além do mais, existem produtos
que s8o exigidos a certificagdo com a
finalidade de conferir mais seguranca ao
consumidor, como € o caso dos produtos da
empresa analisada.

Partindo dessa premissa, este estudo teve
como objetivo analisar da certificagédo
compulséria do INMETRO explanada na
Portaria n® 79, baseado nos requisitos do
Sistema de Gestdo da Qualidade da ABNT
NBR ISO 9001, na industria estudada.

Portanto, pbde-se concluir que para uma
empresa obter o selo de qualidade do
INMETRO é fundamental estar em
conformidade com uma série de normas,
passando por varias analises e testes,
dispendendo muito tempo e recurso
financeiro, que é compensado através da
melhoria da qualidade, da insercdo no
mercado, da confiabilidade de seus clientes
e, da satisfagéo de seus colaboradores.

Na empresa estudada, foi necesséaria a
realizacdo de uma andlise critica interna dos
seus processos para entender que diversos
procedimentos necessitavam ser atualizados
e documentados para que ela pudesse estar
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apta a obter o selo de qualidade do INMETRO
e para a obter a certificacdo da ISO 9001.

Desta forma, o presente trabalho desenvolveu
um mapofluxograma do processo produtivo,
identificando diversos contra fluxos que
podem ser eliminados com a utilizacdo do
novo /ayout proposto.

A criacdo de uma equipe, e treinamento dos
seus integrantes, responsavel pela
implementagéo dos requisitos do SGQ foi de
fundamental importancia para se atingir os
objetivos  almejados, visto que eles
desenvolveram check-lists € um plano de
implementagdo no qual foi possivel
acompanhar todo este processo, partindo da
definicAo e comunicacdo da politica da
qualidade da empresa, até a etapa final de
certificagcdo da mesma.

Durante a fase de organizacdo documental da
empresa, foram criados: o Manual da
Qualidade; 14 Procedimentos da Qualidade,
Instrucdes de Trabalho para cara uma das
etapas de fabricagdo das familias de
colchdes da empresa; 16 Formuléarios a serem
utilizados em todos os setores da fabrica; e
um Modelo Descritivo para cada tipo de
produto fabricado na empresa.

De acordo com os checklists desenvolvidos
durante esta pesquisa, foi possivel observar
que a industria de colchdes foco deste
trabalho precisava de algumas alteracées em
sua organizagéo, e também uma revisdo em
sua documentacédo, para ficar de acordo com
as normas ISO 9001:2008 e com as portarias
n® 79 e 349 do INMETRO. Estas modificactes
foram realizadas ainda durante o decorrer
desta pesquisa, mas por se tratar de um
processo longo, ainda ndo foi realizada a
auditoria de certificacdo que provavelmente
ira conceder o certificado do Sistema de
Gestao da Qualidade implantado na empresa.
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Capitulo 16

Resumo: A Industria 4.0 (14.0) é uma revolucéo tecnoldgica que esta ocorrendo em
diversos setores de negdcio e até mesmo em segmentos como na automacéao
residencial, trafego de veiculos, sensoriamento ambiental, agricultura de preciséo,
entre outros. Para que uma organizagcdo consiga lidar com toda a complexidade
inerente as tecnologias e conceitos da 14.0 é necessario um planejamento
cuidadoso e bem desenvolvido analisando aspectos internos e externos do
ecossistema onde determinada empresa esta inserida com foco em critérios
técnicos, operacionais e estratégicos. Desta forma, para garantir um
desenvolvimento promissor das organizagdes a curto, médio e longo prazo rumo a
quarta revolucao industrial € essencial que se tenha um esforco inicial na busca por
padrbes e modelos referenciais de conceitos e arquiteturas com tendéncias de
consolidacéo internacional e ampla aceitacéo industrial. Com este propdsito, esse
trabalho visa explorar o RAMI 4.0 que é um framework de arquitetura referencial
orientada a servicos que contempla a ideia de um ecossistema cibernético
abrangendo toda a cadeia produtiva. O framework do RAMI 4.0 reuni uma série de
normas de padronizacao nacional e internacional com o objetivo de guiar de forma
segura e eficiente a transicao que esta ocorrendo em direcao a 14.0. Por fim, este
estudo discute sobre as principais caracteristicas e dificuldades inerentes ao

escopo propositivo da arquitetura bem como algumas lacunas existentes.

Palavras chave: Industria 4.0, RAMI 4.0, arquitetura empresarial, normas de

padronizagéo.



1. INTRODUGAO

A evolugao industrial vem ocorrendo desde o
século XVIII quando a Inglaterra iniciou a 12
Revolucao Industrial introduzindo a maquina a
vapor e assim, efetuando a mecanizagéo de
processos que antes eram realizados de
forma manual. Logo apds, a 22 Revolugao
Industrial trouxe a eletricidade para as
empresas possibilitando o surgimento de
tecnologias de produgdo em massa. Na 32
Revolugéo Industrial surgiu a tecnologia da
informacado junto com softwares e hardwares
dedicados a melhoria da gestdo de recursos
e custos das organizagGes. Atualmente
estamos em um periodo de transicdo em
direc8o a 42 Revolucao Industrial que formara
uma rede virtual de informacdes com objetos
fisicos (KAGERMANN e HELBIG, 2013).

O termo industria 4.0 (14.0) trata de uma
revolucdo tecnoldgica que esta ocorrendo em
diversos setores de negdcio e até mesmo em
segmentos como na automagéo residencial,
trafego de veiculos, sensoriamento ambiental,
agricultura de preciséo, etc. A industria 4.0,
ou também chamada de quarta revolugdo
industrial, busca integrar através de sistemas
inteligentes os mais diversos setores da
industria, aplicando tecnologias como internet
das coisas (IoT), computac&do em nuvem e Big
Data Analytics (SHROUF et al., 2014).

Como indicativo de que os conceitos de 14.0
realmente alavancam melhoras significativas
em processos de manufatura, de acordo com
um survey realizado pela consultoria
McKinsey™ em 2016, 89% dos respondentes
acreditam que a 14.0 contribua diretamente
em sua efetividade operacional. Além disso,
80% garantem que o conceito proporciona
melhorias em seus modelos de negdcio.
Hermann et al. (2016) indicaram quatro
principios fundamentais que impulsionam a
Industria 4.0: interconexao, transparéncia na
informac&o, decisdes descentralizadas e
gestdo de manutencao eficiente.

Embora a industria 4.0 chame muita atencéo
devido as significativas melhoras que podem
alavancar, sua implementacdo requer um
planejamento estratégico e bem desenvolvido
para que uma organizagdo consiga lidar com
toda a complexidade inerente as tecnologias
e conceitos de 14.0. Muitos pafses tém
investido pesadamente em pesquisa €
desenvolvimento para néo ficar para tras na
quarta revolugdo industrial. Com isso,
diferentes fabricantes criam tecnologias que
ndo s&o compativeis, gerando um cenario

semelhante ao visto na época do surgimento
das primeiras redes de dados, onde as
empresas produziam diferentes
computadores que ndo se comunicavam entre
si. Para solucionar este problema a ISO criou
o modelo OSI de referéncia, fazendo com que
todos os fabricantes se baseassem neste
modelo para criar seus dispositivos de acordo
com esta padronizacdo possibilitando que
pudessem se comunicar com  outros
dispositivos de fabricantes distintos
(TANENBAUM e WETHERALL, 2011). Este foi
um esforco na busca de interoperabilidade -
um dos requisitos em evidéncia em projetos
de transformacédo digital (Liao et. al.,, 2017)
onde padrdes e bases normativas
representam um importante papel.

Na industria 4.0, portanto, também deve haver
padrées especificos que as empresas
possam  seguir, caso  contrario, as
organizacoes nao poderéo integrar
efetivamente parceiros de negdécios ou
clientes se os padrdes ndo forem seguidos.
Com base nisso, este trabalho visa explorar o
RAMI 4.0 (Reference Architectural Model for
Industrie 4.0) que ¢é um framework de
arquitetura referencial que associa
conceitualmente  diversas  normas  de
padronizacdo internacional que estdo sendo
desenvolvidas com o objetivo de guiar de
forma segura e eficiente a transicdo que esta
ocorrendo rumo a quarta revolugéao industrial.

2. ARQUITETURAS EMPRESARIAIS E O RAMI
4.0

Com a meta de obter resultados satisfatorios a
curto, médio e longo prazo, em termos de
desempenho organizacional, € necessario
analisar aspectos internos e externos do
ecossistema onde determinada entidade
industrial esta inserida com foco em critérios
técnicos, operacionais e estratégicos. Desta
forma, para garantir um desenvolvimento
promissor das organizagdes rumo a quarta
revolucdo industrial é essencial que se tenha
um esforgco na busca por padrées e modelos
referenciais, a fim de se obter uma linguagem
comum entre as instituicbes e minimizar o
risco de tomar decisGes falhas e ineficientes.
Com este proposito, existem diversos
frameworks de arquitetura corporativa que
podem ser utilizados para determinar o s
principios e padrbes organizacionais que
atuam de forma a auxiliar na execugcao e
tomada de decisoes.

Modelos  de  arquiteturas referenciais
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consagrados como o CIMOSA (Computer

Integrated Manufacturing Open
System Architecture), GRAI-GIM (GRAI -
Integrated  Methodology), PERA (Purdue

Enterprise Reference Architecture), GERAM
(Generalised Enterprise Reference
Architecture and  Methodology)  propdem
mecanismos consistentes de integracdo e
padronizacdo de processos de negdécio e

tecnologias que moldam o funcionamento de
uma empresa, sem, contudo revisitar
aspectos que norteiam 0s objetivos de
transformagdo digital incidentes sobre as
organizacfes. Dentre os frameworks em
evidéncia no cenario da quarta revolucéo
industrial esta o RAMI 4.0, construido e
proposto pela Plattform Industrie 4.0 e ZVEI.
Sua estrutura pode ser vista na figura 1.

Figura 1 - Modelo RAMI 4.0 (Plattform Industrie 4.0 e ZVEI, 2015).
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O RAMI 4.0 é uma arquitetura orientada a
servicos que contempla a ideia de um
ecossistema cibernético abrangendo toda a
cadeia produtiva. O RAMI 4.0 é construido a
partir de trés dimensdes: ciclo de vida e
cadeia de valor (life-cycle & value stream),
niveis de hierarquia (hierarchy levels) e
camadas (layers) (Sino-German Industrie 4.0,
2018).

O ciclo de vida do produto (life-cycle) bem
como os fluxos de valor (value stream) que ele
contém é exibido ao longo do eixo horizontal a
esquerda. O RAMI 4.0 utiliza a norma IEC
62890 como diretriz para a definicdo do ciclo
de vida do produto, desde a pesquisa e
desenvolvimento, até a sua assisténcia
técnica. Os Niveis de Hierarquia (hierarchy
levels) representados no terceiro eixo
(horizontal a direita), define um modelo de
interconexdo de todos os elementos da
producdo, abrangendo informacdes, pessoas
e maquinas e designando a localizac&do das
funcionalidades e responsabilidades de cada
elemento dentro das fabricas. Esta arquitetura
de hierarquia funcional segue os padrdes IEC
62264 e IEC 61512 que classifica os niveis de

funcdo dentro da Industria 4.0 tendo como
objetivo  ser flexivel, interoperavel e
distribuida, provendo integracdo em todos 0s
niveis hierarquicos. Por fim, as camadas
(layers) sdo usadas no eixo vertical para
representar as varias perspectivas em que
projetos complexos s&o divididos em clusters
de partes gerenciaveis. As camadas s&o
usadas para representar perspectivas, como
mapas de dados, descrigdes funcionais,
comportamento de comunicacao,
hardware/ativos ou processos de negoécios
(Adolphs et al., 2015).

3. PADRONIZACOES E NORMAS
ASSOCIADAS AO RAMI 4.0

O RAMI foi desenvolvido para atuar na
transicdo da 13.0 para a 14.0. Para

implementar tal mudanca o framework do
RAMI dispbe de diversos padrées € normas
de organizagfes internacionais que servem
como base de sustentacdo de seus
respectivos conceitos. De acordo com a
Plattform Industrie 4.0 e ZVEl a figura 2
(adaptada de Industry 4.0 Standards, 2017)
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exibe algumas das principais normas que
comp8e o RAMI 4.0 seguindo uma orientagé&o
associativa a elementos pertencentes ao
escopo conceitual da industria 4.0 (Liao et al.,

2017). Cada uma destas normas sera
detalhada e explicada, para que sua funcéo
dentro do RAMI 40 seja melhor
compreendida.

Figura 2 - Normas e padrdes relacionados ao RAMI 4.0.
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3.1 FABRICA DIGITAL

Para o design de fabricas digitais em relagao
a medicdo, controle e automacdo de
processos industriais o RAMI se baseia nas
seguintes normas:

IEC 62832 Estrutura de fabrica digital: Este
padrao fornece um framework utilizado para
construir e manter representacbes de
sistemas de producdo, incluindo os
elementos, as relacdes entre esses elementos
e a troca de informagbes sobre esses
elementos. Esta norma busca reduzir as
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deficiéncias de interoperabilidade para a
troca de informacdes nos sistemas de
producéao (IEC, 2016).

IEC TR 62794 Modelo de referéncia para
representacdo de instalagdes de producéo:
Esta norma propde um modelo de referéncia
para representacdo de fabrica digital que
compreende uma descricdo abstrata para
ativos de automacdo (maquinas, dispositivos
e softwares) e relacGes estruturais e
operacionais (IEC, 2012).

3.2 CAMADA DE APLICACAO

A camada de aplicacdo tem como objetivo
criar uma base de recursos de dados
dindmicos com informacdes coletadas a partir
de diversas fontes de dados advindas da
cadeia produtiva de determinada organizagao
(Trappey et al., 2016). Os principais padroes
desta camada séo:

IEC 62453 (FDT - Field Device Tool): Esta
norma é usada para a padronizacdo de
interfaces de configuracdo e comunicacéo
entre equipamentos de campo e servidores. O
equipamento pode ser configurado, operado
e mantido através das interfaces de usuario
(Trappey et al., 2016).

IEC 61804 (EDDL - Electronic Device
Description Language): E wusada para
descrever as caracteristicas de comunicacéo
digital e parametros do equipamento. A
tecnologia EDDL permite que diversos
equipamentos de fabricantes diferentes se
comuniquem, ou seja, o EDDL funciona como
um  protocolo de comunicagdo entre
diferentes dispositivos (Trappey et al., 2016).

3.3 SEGURANCA DO TRABALHO

Para seguranca no trabalho as normas
presentes no RAMI 4.0 s&o as seguintes:

IEC 61508 Seguranca funcional de sistemas
elétricos/eletronicos relacionados a
seguranca: A norma IEC 61508 define os
padrbes para sistemas relacionados a
seguranca elétrica/eletrbnica para garantir
que 0s sistemas sejam  projetados,
implementados, operados e mantidos de
maneira que o nivel de integridade de
seguranca (SIL) necessario seja provido. O
SIL tem 4 niveis, sendo o nivel mais alto usado
como requisito de protecdo para 0os maiores
rscos.

IEC 61511 Seguranca funcional - Sistemas de
seguranga instrumentados para o setor da
industria de processo: O IEC 61511 é um
padrdo internacional que fornece requisitos
para a especificacdo, projeto, instalacédo,
operacdo e manutencdo de um sistema
instrumentado de seguranca, para que este
possa garantir um funcionamento seguro de
toda a cadeia produtiva.

ISO 13849 Seguranca de maquinas: Fornece

requisitos e orientacéo para o}
dimensionamento de comandos de
seguranca voltados a seguranca de

maquinas baseado em probabilidades de
ocorréncia de riscos. Esta norma
estabelece diferentes niveis de desempenho
de seguranca.

3.4 SEGURANGA DA INFORMACAO

Como o RAMI 4.0 é um framework que tem
como foco sistemas ciber-fisicos abrangendo

toda a cadeia produtiva realizando a
aquisicdo, propagacdo € manuseio de
diversas informacdées extremamente

importantes e sigilosas, ele disp&e de rigidos
padrbes e normas que tem como objetivo
minimizar as vulnerabilidades dos sistemas
computacionais utilizados tornando-os mais
robustos e confiaveis. Para isto, as seguintes
normas s&o utilizadas:

ISA/IEC 62443 Seguranca para automacao
industrial e sistemas de controle: Este padréo
apresenta uma série de normas, relatérios
técnicos e informacdes que especificam
procedimentos necessarios para o provimento
de seguranca em sistemas de controle e
automacdo industrial (SIGC). A ISA/IEC
62443 define os requisitos de ciclo de vida
para 0 desenvolvimento de produtos
destinados ao uso no ambiente de SIGC de
maneira a atender aos requisitos de cyber
seguranca descritos para cada elemento. A
descrig8o do ciclo de vida inclui a definicdo
de requisitos de seguranga, design seguro,
implementag&o segura (incluindo diretrizes de
codificagdo), verificacdo e  validacéo,
gerenciamento de defeitos, gerenciamento de
patches e final de vida util do produto (IEC,
2018).

ISO/IEC 27000 Padr&o para gerenciamento de
seguranca de sistemas de informacéo:
Fornece recomendacfes de boas praticas e
uma visdo geral sobre o gerenciamento,
controle e riscos dentro do contexto de um
sistema geral de gerenciamento de
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seguranca de informacdes. A norma também
oferece um glossario com termos e definicdes
fundamentais usados em toda a familia
ISO/IEC 27000 (IEC, 2018).

3.5 WEB SEMANTICA

A Web Semantica é uma arquitetura proposta
pela W3C que engloba ontologias, padroes e
protocolos que descrevem uma série de
camadas e tecnologias onde cada uma
destas deve obrigatoriamente ser
complementar e compativel com as camadas
inferiores, de modo que nenhuma camada
dependa das camadas superiores, permitindo
uma  estrutura  efetivamente  escalavel
(Ramalho et. al., 2010). De acordo com
Berners-Lee et al. (2001): “A Web Semantica é
uma extensdo da Web atual, onde a
informacao possui um significado claro e bem
definido, possibilitando uma melhor interacao
entre computadores e pessoas”.

3.6 NIVEIS HIERARQUICOS

Integracdo do  sistema de  controle
corporativo: A integracdo do sistema de
controle administrativo pode trazer uma série
de vantagens para o negdécio, dentre eles,
otimizagcdo de processos, redugédo de
retrabalho, diminuicdo de erros, controle de
métricas e indicadores. O IEC 62264 ¢ um
padrdo baseado em ANSI/ISA-95 que define
0s termos e modelos entre os sistemas de
negoécios corporativos e o0s sistemas de
controle de chao de fabrica. E um padréo
internacional para integracéo de sistemas de
controle corporativo. O padrdo pode ser
usado para reduzir o esforco associado a
implementagcédo de novas ofertas de produtos.
O objetivo é ter sistemas corporativos e
sistemas de controle que interajam e se
integrem facilmente (Chuang, 2016).

Controle de lote: Dentro das industrias, o
controle dos lotes é essencial. Lotes s&o
compostos de produtos que sdo fabricados
dentro de determinado periodo € na mesma
linha de produgdo. A IEC 61512 definiu os
modelos para controle de batelada (lotes)
conforme utilizados nas industrias de
processo e termos que ajudam a explicar as
relacées entre esses modelos e terminologias.
O padrdo IEC 61512 buscou resolver o0s
seguintes problemas: falta de um modelo
universal para controle de lotes, dificuldade
em comunicar a necessidade do usuario,
integracdo entre fornecedores de automacao

de batelada, dificuldade na configuracdo do
controle de batelada (Chuang, 2016).

8.7 CAMADA DE INFORMAGAO

Classificacdo e descricdo do produto: Para
diferenciar os produtos cria-se padrdes que
0S caracterize como unicos, ou seja, dados
exclusivos. A eCl@ss é um desses sistema de
classificacdo e esta diretamente associada
aos padrées ISO 13584 e I[EC 61360, que
caracterizam 0 que é um sistema para
classificacdo e descricdo do produto. Para o
eCl@ss como um sistema de classificacéo, o
elemento estrutural mais fundamental é a
categoria de classificacdo. Com a ajuda de
categorias de classificacdo, os produtos séo
divididos em certas classes de produtos
similares, os chamados grupos de produtos.
Cada grupo de produtos €é encontrado
apenas uma vez na estrutura hierarquica da
arvore. Cada classe de classificacdo tem um
identificador Unico (ID), um nome preferido e
um nome codificado que representa a
estrutura de classificacao (Hepp el al., 2007).

3.8 CAMADA DE COMUNICACAO

Redes de comunicacao industriais: As redes
de comunicag&o industriais surgiram devido a
demanda de seguranca de informacéo e pela
velocidade das informagdes, pois s&o
totalmente dedicas. Varias redes Ethernets
industriais s&o padronizadas na IEC 61158 -
IEC 61784, As redes de automacéo
baseadas em Ethernet desfrutam de uma
crescente popularidade e estdo substituindo
cada vez mais os tradicionais barramentos de
campo (fieldbus). Neste contexto, a IEC
61784 descreve um conjunto de tecnologias
de rede de automacé&o que tém em comum 0s
quadros IEEE 802.3 e a camada fisica. A
maioria das redes Ethernet industriais néo
pOssui muitos dos recursos encontrados nas
tradicionais fieldbus, muitas vezes sem
redundancia. Para fornecer redundancia
independente de protocolo em redes de
automacédo, o grupo de trabalho IEC SC65C
15 produziu a série padrdo IEC 62439 que
define métodos de redundancia em redes
Ethernet comutadas aplicaveis a uma
variedade de redes industriais, com diferentes
solucbes dependendo do comportamento em
tempo real e no nivel de redundéancia
desejado (Kirrmann et al., 2011).

Comunicagdo machine to machine: O padréo
de Arquitetura Unificada OPC (OPC UA) foi
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desenvolvido para resolver problemas de
interoperabilidade, caracterizando-se especial
interesse a comunicacdo M2M (machine to
machine). A aplicagdo M2M remete ao uso da
IEC 62541 (Chuang, 2016). O objetivo da
fundacdo para o OPC UA era fornecer um
caminho a partir do modelo de comunicac¢ées
OPC original para uma arquitetura orientada a
servicos (SOA) multi-plataforma para melhorar
a seguranca e fornecendo um modelo de
informacéo.

3.9 ENGENHARIA

Sistemas de automacdo industrial e
integracéo: Para estabelecer uma linguagem
comum entre os sistemas e os fornecedores
(supply chain) criou-se o Dicionario Comum
de Dados IEC (IEC CDD). Este dicionario é
um repositério comum de conceitos para
todos os dominios eletrotécnicos, baseado na
metodologia e no modelo de informagdes da
série IEC 61360. Tanto os catalogos
eletrbnicos quanto bancos de dados de
engenharia incluem n&o apenas dados de
componentes, mas também sua propria
ontologia. Os principais padrdes
internacionais para ontologia no ramo de
sistemas de automacgéo industrial e integracéo
sdo a ISO 13584-511 e IEC 61360-4: 1998
(Bellatreche et al., 2006).

Medic&o e controle de processos industriais:
Engloba as estruturas de dados e elementos
em catalogos de equipamentos de processo.
A IEC 61987, que esta diretamente ligada a
medicao de controle de processos industriais,
define um padrdo para facilitar a
compreensdo da medicdo do processo e
controlar as descricbes de equipamentos
quando transferidos de uma parte para outra
(Lu et al., 2006).

Linguagem de marcagédo de automacgado: A
criacdo de linguagens comuns para
automacdo industrial, foi necessaria para
facilitar a programacdo de sistema e
dispositivos para automacdo, afim de
diferenciar das linguagens ja utilizadas em
softwares. O AutomationML, como citado
anteriormente, associa-se a uma série de
padrées abertos (IEC 62714) para descrever
plantas de producdo ou componentes de
plantas. Esses padrdes fornecem um formato
de troca de dados para uso em engenharia
de sistemas de automacéo industrial (Henben
et al., 2014).

Cinematica e geometria: A ISO/PAS 17506
descreve o esquema COLLADA. COLLADA é
uma atividade de design colaborativa que
define um esquema baseado em XML para
permitir que aplicativos de criagcdo em 3D
troquem livremente ativos digitais sem perda
de informagdes, permitindo que varios
pacotes de software sejam combinados em
cadeias de ferramentas extremamente
poderosas. O objetivo da ISO/PAS 17506 ¢é
fornecer uma especificacdo para o esquema
COLLADA com detalhes suficientes para
permitir que desenvolvedores de software
criem ferramentas para processar recursos
COLLADA (Mazak et al., 2017)

Logica: A PLCopen é uma organizacdo
independente que fornece eficiéncia em
automacgdo industrial  com base nas
necessidades dos usuarios. Os membros da
PLCopen concentraram-se nas
especificagdes técnicas em torno da I|EC
61131-3, criando especificacdes e
implementagdes para reduzir 0s custos em
engenharia industrial. O IEC 61131-3 é um
padrao de programacao aceito
industrialmente, muitas empresas de software
e hardware industriais oferecem produtos
baseados nesse padrdo que no final sdo
usados em diversos tipos de maquinas e
outros campos de aplicac&o (Chuang, 2016).

Topologia: Topologia € o ramo da matematica
que estuda os espagos topoldgicos, sendo
considerado como uma extensdo da
geometria. O centro da AutomationML (AML)
€ o formato de dados de nivel superior CAEX,
um formato de dados neutro de acordo com
IEC 62424, que interconecta formatos de
dados estabelecidos para os aspectos de
engenharia  relacionados a  topologia,
geometria, cinematica, comportamento e
informacdes de sequenciamento. Portanto,
uma caracteristica basica da AML é uma
arquitetura de documento distribuida inerente
focando nos aspectos de engenharia
mencionados acima (Yim, 2006).

Integracado de AML e OPC UA: Foi publicada
uma especificacdo complementar OPC UA,
assim como uma especificacdo DIN SPEC
16592, que define um mapeamento de
modelos AutomationML para um modelo de
informacédo OPC UA. Uma engenharia
conduzida por modelo de um componente
14.0 pode ser realizada a partir de um modelo
AutomationML expressando as propriedades
e capacidades de um componente 14.0. Desta
forma, um servidor OPC UA pode ser gerado
permitindo atuar como interface para uma
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implementacdo AAS (Asset Administration
Shell) para o componente 14.0 (Diedrich et al.,
2017).

3.10 ENERGIA

Eficiéncia energética: A eficiéncia energética
€ uma atividade que procura melhorar 0 uso
das fontes energéticas e para esta finalidade
a ISO 20140 estabelece uma visdo geral e
principios gerais de um método para
avaliacao da influéncia ambiental de sistemas
de manufatura (Lu et al., 2006). A manufatura
sustentavel refere-se a criacdo de produtos
que empregam processos ndo poluentes,
conservadores de recursos energéticos e
naturais, e economicamente viaveis para a
organizacdo de manufatura e consumidores.
A manufatura sustentavel concentra-se em
trés areas principais de impacto: ambiental,
econdmica e social (3BL - triple bottom line).

3.11 CONDIGAO

Condigado de monitoramento: A especificacéo
VDMA 24582 descreve uma abordagem para
o0 desenvolvimento de uma arquitetura de
referéncia neutra em fieldbus para o sistema
de monitoramento de condi¢des. Os pontos
de partida para essa abordagem s&do as
informacdes sobre condi¢bes atualmente
disponiveis em sistemas e dispositivos de
campo de fabricantes de componentes de
tecnologia relevantes para a automagéo e a
questdo basica de como esses componentes
podem receber uma estrutura uniforme para
permitir ~ a  comunicacdo entre eles
(Wollschlaeger et al., 2015).

3.12 CICLO DE VIDA

Status do ciclo de vida: O gerenciamento do
ciclo de vida de sistemas e produtos usados
na medicdo, controle e automagédo de
processos industriais consiste em elaborar um
modelo de dados durante todo o ciclo de
vida, para que esses dados possam ser
usados no fluxo de valor € no nivel de ciclo de
vida do RAMI 4.0 (Chuang, 2016). O relatorio
de status do RAMI 4.0 é centrado em torno
dos padrées IEC 62890 para estruturar o ciclo
de vida e o fluxo de valor, combinados com
0s dois padrées IEC 62264 (ISA-95) e IEC
61512 (ISA-88) para estruturar os niveis
hierarquicos (Carlsson et al., 2016).

4. DISCUSSOES

Os padrées de interoperabilidade de
equipamentos sdo a chave para que a loT
possa ser colocada em pratica de forma mais
efetiva, atualmente ainda n8o existe um
padrdo seguido por todas as fabricantes de
dispositivos, isso implica muitas vezes em ter
de usar solugbes alternativas que nem
sempre funcionam de maneira ideal. Num
futuro proximo, com a constante transicéo
rumo a 14.0 os fabricantes de dispositivos
devem comecar a utilizar padrées como a IEC
61804 (EDDL - Electronic Device Description
Language) que € uma linguagem de
descricdo de dispositivos eletrbnicos que
possibilita a comunicacdo entre diferentes
equipamentos. Qutro fator problematico para
o RAMI 4.0 é a questdo de seguranca da
informacdo, pois mesmo seguindo normas
internacionais de qualidade e controle, devido
a rapida evolugdo tecnoldgica, muitos
sistemas computacionais e  dispositivos
possuem brechas de seguranca das quais as
normas nN&o possuem mecanismos de
preveni-las. Isto impacta profundamente em
uma convergéncia de padronizacfes técnicas
globais, dificultando a adoc&o de normas e
fazendo com que cada sistema de informacéao
seja produzido com base em padrdes de
seguranca diferentes ou até mesmo
proprietarios.

Outro ponto importante de se observar € que
o RAMI 4.0 destaca a organizacéo, fungdes e
interatividade dos elementos envolvidos na
arquitetura, mas o0s detalhes de sua
implementacdo ainda ndo estao evidenciados
(Langmann e Rojas-Pena, 2016). Também n&o
mostra explicitamente os detalhes sobre a
comunicacao entre maquinas e “coisas” para
orientar os produtos no processo de
fabricacdo de acordo com suas operacdes
necessarias (Pisching et. al., 2017).

Segundo Ray et al. (2017) os conceitos e
métodos descritos nas normas necessitam de
revisbes para determinar até que ponto eles
s&o adequados para aplicagdes no ambiente
da 14.0. A adogcdo do RAMI 4.0 facilita a
implementagdo de sistemas e arquiteturas
voltadas a 14.0 por meio de solucbes nao

proprietarias de sistemas existentes,
permitindo que as industrias possam
acompanhar a transicdo dos sistemas

legados para sistemas com foco na 14.0.
Conforme o estudo de Ray et al. (2017), o
RAMI 4.0 de fato considera a flexibilidade
para a descricdo e implementacdo da 14.0
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levando em conta a migracdo dos sistemas
atuais para sistemas da 14.0.

5. CONCLUSAO

A adocdo de Arquiteturas Empresariais (EA)

pode oferecer grandes beneficios
organizacionais como melhorias no
alinhamento organizacional, reducdo do

tempo de desenvolvimento, reducdo dos
riscos, maior agilidade estratégica, plataforma
operacional mais confiavel, entre outros
beneficios. Neste artigo, foram exploradas as
principais normas de padronizagdo que fazem
parte do RAMI 4.0, pois no cenario atual em
que as industrias estdo em processo de
transicdo da 13.0 para a 14.0 é essencial que
existam normas de adocdo global. Estas
normas fazem com que as tecnologias e
processos internos e externos a uma
organizacdo tenham menos chances de
fracasso bem como proveem agilidade na
cadeia de produgdo e se tornam uma
referéncia para a avaliagcdo do nivel de
maturidade de uma empresa frente aos seus
objetivos cruciais. E importante ressaltar que
muitos padrdes relevantes da 14.0 estdo no
estagio de desenvolvimento e devem ser
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Capitulo 17

Resumo: Atualmente empresas buscam aplicar conceitos e ferramentas para
reducao dos desperdicios, problemas de padronizag&o, organizacdo do ambiente
de trabalho, visando o aumento de produtividade. Um destes conceitos utilizados
pelas empresas € 0 5S que visa criar a cultura da disciplina, identificar problemas e
gerar oportunidades de melhorias, reduzindo com isso o desperdicio de recursos a
fim de aumentar a eficiéncia operacional. Porém, pouco se discute a respeito da
aplicacao do conceito 5S para reducéo e organizacdo de dados e informacdes em
sistemas computacionais. Hoje em dia, 0os avanc¢os da tecnologia nas empresas
resultaram em aumento no fluxo de dados, porém a capacidade de processar
esses dados e transforma-los em informacdes, distribui-los adequadamente e usa-
los com agilidade para tomada de decisdes, é ponto crucial para competitividade
da organizac&o. Neste cenario, esta o mercado agricola que investe cada vez mais
em tecnologia e automacado na coleta de dados, mas se estes dados néo forem
organizados e estratificados corretamente, podem transformar-se em uma
quantidade excessiva de arquivos, pastas e documentos, tornando-as inviaveis
para rapidas tomadas de decisdes. Portanto o presente trabalho visa aplicar os
conceitos da ferramenta 5S para organizar, padronizar e principalmente reduzir a
quantidade de arquivos eletrbnicos, no departamento da qualidade agricola de
uma usina sucroalcooleira. A metodologia utilizada foi a pesquisa-acdo. Os
resultados obtidos foram a reducdo de 76% do numero de arquivos eletrénicos
existentes, e o desenvolvimento de um painel de controle baseado em banco de
dados que tornou possivel obter informacdes para tomadas de decisdes mais ageis
e assertivas

Palavras-chave: 5s, arquivos digitais, tomada de decisé&o, setor agricola



1. INTRODUGAO

Quando a ferramenta 5S foi desenvolvida no
Japéo, na década de 50 pds segunda guerra
mundial, ela foi aplicada nas condicdes em
que o pais se encontrava estruturalmente,
trabalhando os ambientes fisicos junto a
cultura e comportamento das pessoas, a fim
de reestruturar o pais (REIS, 2015).

Ribeiro e Bormio (2011) apresentam diversas
aplicacées com o uso da ferramenta 5S em
diferentes setores, dos quais se destacam
metalurgicas, montadoras de veiculos,
prestadores de servigcos e empresas do setor
de agronegocio. No que diz respeito ao
agronegoécio Silva e Nascimento (2017)
apresentam os beneficios da aplicac&do do 5S
na melhoria dos processos produtivos da
agroindustria.

Entretanto, pouco se discute na literatura em
relac&o a aplicacdo dos conceitos de 5S para
organizacdo de dados e informagbes em
sistemas  computacionais. Sendo  que
atualmente com o avanco da tecnologia o uso
de computadores pelas empresas tornou-se
indispensaveis, devido ao aumento do fluxo
de informacdes necessarias para tomadas de
decisdes (SCORNAVACCA, 2001;
TANENBAUM, 2003), e a capacidade de
processar dados, transforma-los em
informacdes, distribui-los adequadamente e
usa-los com agilidade para tomar decisdes
constantemente é ponto crucial para
competitividade da organizacgao
(BARTOLOME, 1999).

No mercado agricola este cenario néo se
difere, a cada ano investe-se mais em
tecnologias e automacao de dados, como é o
caso das usinas sucroalcooleiras. Entretanto,
se as informacdes geradas pela coleta de
dados manuais efou automatizadas nao
estiverem  organizadas e estratificadas
corretamente, podem transformar-se em uma
quantidade excessiva de arquivos, pastas e
documentos, tornando-as inviaveis para
tomadas de decisdes ageis e assertivas.

Portanto o presente trabalho visa aplicar os
conceitos da ferramenta 5S para organizar,
padronizar e principalmente reduzir a
quantidade de arquivos eletrébnicos, no
departamento da qualidade agricola de uma
usina sucroalcooleira

2. REVISAO DA LITERATURA

O 55 é uma ferramenta de gestdo da
qualidade com 5 conceitos simples, que ao
serem praticados pelas empresas podem
melhorar o ambiente de trabalho, a qualidade
de vida dos colaboradores, e até reverter
quadros de desperdicios, problemas de
padronizacdo e outros enfrentados pelas
organizacOes. Para Zanella (2009) o 5S tem
como objetivo melhorar o ambiente de
trabalho, aperfeicoar os processos, reduzir o
desperdicio, evitar acidentes de trabalho,
melhorar a moral dos funcionarios e incentivar
a criatividade. O Quadro 1, apresenta as
caracteristicas dos 5 sensos.

Quadro 1 — Caracteristicas dos 5 Sensos

Sensos Caracteristicas

A utilizagao parte da premissa de avaliacdo, isso deve acontecer frisando 0 que ainda pode
ser Util para a equipe ou processo, 0 que ndo é Util mais naquele ambiente deve ser
Seiri - Utilizagdo | descartado. Lembrando que os descartes ainda podem ser usados ou reaproveitados por
outras pessoas ou areas, € muito interessante ofertar os itens descartados para futuros
USuarios.
A légica utilizada para a organizacdo na pratica é que itens que sdo usados com mais
frequéncia devem estar disponiveis mais préximo do que itens de uso esporadico, fazendo
que a rotina de trabalho ndo fique poluida ou carregada de matérias/informacées que nédo
s&do usadas com tanta frequéncia e as demais possam ser localizadas conforme
organizado.
O senso de limpeza é visto como a responsavel por assegurar ambientes melhores aos
Seisou - Limpeza | colaboradores e o0 bom funcionamento dos equipamentos no processo, por meio de
inspecédo e limpeza a fim de detectar anomalias.
Na padronizag&o é prezado para que todos os trés “S” anteriores sejam mantidos,
garantindo um padrao visual, ambientes favoraveis a salde e seguranca, e documentos
sempre atualizados, de forma a zelar pelos colaboradores e ambientes de trabalho.
Por fim, a disciplina é responsavel pela continua manutengdo dos demais sensos e para
que tudo isso possa acontecer é preciso garantir que todas as regras sejam cumpridas,
fazendo a ferramenta um estiloffilosofia de vida, mantendo padrdes rigorosos, aproveitando
o tempo e a criatividade de maneira persistente.

Fonte: Adaptado de Menezes e Silva (2015); Reis (2015)

Seiton -
Organizagao

Seiketsu -
Padronizagéo

Shitsuke -
Disciplina
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2.1. IMPORTANCIA DO 5S DENTRO DAS
ORGANIZAGOES

Os resultados obtidos para as empresas
através da aplicagdo da ferramenta 5S s&o
impressionantes, desde que todos os
envolvidos fagam parte ativamente de sua
implementagdo e a manutengdo dos sensos,
fazendo-os sentir com o devido prazer e
importancia para atingir o propdsito da
empresa (OSADA, 2010).

Segundo Ribeiro e Bormio (2011), podem-se
descrever algumas vantagens como aumento
da produtividade, da qualidade dos produtos
Oou servicos, ser a base para implementar
outros programas de qualidade, e a facil
deteccao de erros e problemas que precisam
de atencéo, como prevencdo de acidentes,
melhoria do ambiente de trabalho e também
da qualidade de vida dos colaboradores.

O 5S nas empresas também ¢é visto como o
primeiro passo para insercdo de objetivos
maiores, tornando-se uma premissa rumo ao
sucesso de projetos como Kaizen, Lean, Six

Sigma, certificagcbes, entre outros, para
Ribeiro e Bormio (2011) o 55 é um dos
caminhos para a garantia da qualidade por
meio de uma ferramenta eficiente.

Segundo Osada (2010) empresas que
possuem baixo desempenho produtivo e
organizacional estao diretamente
relacionadas com a falta de aplicacdo dos
conceitos de 5S, nessas situagdes podem-se
identificar problemas de organizagao, prazo,
planejamento, qualidade, estoques, retrabalho
e refugo, demonstrando uma ligacdo de
causa e efeito sobre a negligéncia na
aplicac&o do 5S.

2.2. APLIQAQAO DO 5S NAS
ORGANIZACOES
Atualmente, encontram-se inimeras

pesquisas com aplicagdo do 5S como
ferramenta de suporte ao desenvolvimento
das empresas em diversos segmentos,
conforme apresentado no Quadro 2.

Quadro 2 — Aplicacéo de 5S em diferentes seguimentos

INCE

Ribeiro e Bormio (2011) Industria

Sucroalcooleira

Aplicacéo
Aplicacdo do programa 5 "s" no setor de manutencéo
industrial de uma usina de processamento de cana-de-

acucar

Industria

Silva e Nascimento (2017) Sucroalcooleira

Anédlise da implantacédo da ferramenta 5s em uma
industria do setor sucroalcooleiro no sudoeste goiano

Wasyluk, Gonchorovski e

Rigodanzo (2014) Metalurgica

Proposta de implantagdo do programa 5s para melhoria
na qualidade em uma industria metalurgica de pequeno
porte

Prestacao de

Nery e Moraes (2016) servigos

Proposta de implantagdo da metodologia 5s em uma
empresa de inspecao e manutencéo de extintores de
incéndio no estado do Espirito Santo

Produtos de

Brazil e Esteves (2017) seguranca

Anélise do layout no sistema produtivo de uma fabrica de
calgcados de seguranga e EPI e implementagéo da
metodologia 5s

Consultoria e

O uso de ferramentas da qualidade para solucéo de
problemas organizacionais em uma empresa de Maceio-
AL

Humberto e Holanda comércio de
(2017) produtos de
Higienizacao

Fonte:

Entretanto, pouco se discute na literatura em
relagéo a aplicagdo dos conceitos de 5S para
organizacdo de dados e informagbes em
sistemas computacionais.

Com o surgimento e avango do uso dos

computadores nas dltimas décadas
(TANENBAUM, 2003), os usuarios destes
equipamentos comecaram a criar

proximidades com a tecnologia, conforme
crescia este contato e acessibilidade a

Os Autores

quantidade de usuarios destes equipamentos
também foram aumentando, os usuarios foram
aperfeicoando-se na forma de trabalho e
conseguindo habilidades e desenvolvimentos
diferenciados quando possuiam o dominio
dos recursos existentes nos computadores.

Com o aprimoramento da tecnologia, o uso de
computadores pelas empresas tornou-se
indispensavel, devido ao aumento do fluxo de
informacdes necesséarias para tomadas de
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decisbes  (SCORNAVACCA, 2001). A
competitividade das organizagbes baseia-se
na capacidade de processar dados,
transforma-los em informacdes, distribui-los
adequadamente, usa-los com agilidade para
tomar decisGes constantemente e estar pronto
para inovagbes do mercado (BARTOLOME,
1999).

No mercado agricola este cenario ndo se
difere, a cada ano investe-se mais em
tecnologias e automacao de dados, como é o
caso das usinas sucroalcooleiras. Entretanto,
se as informacbes geradas pelas coletas de
dados manuais efou automatizadas n&o
estiverem  organizadas e  estratificadas
corretamente, podem transformar-se em uma
quantidade excessiva de arquivos, pastas e
documentos, tornando-as inviaveis para
rapidas tomadas de decisbes

Portanto o presente trabalho visa aplicar os
conceitos da ferramenta 5S para organizar,
padronizar e principalmente reduzir a
quantidade de arquivos eletrbnicos, no
departamento da qualidade agricola de uma
usina sucroalcooleira

3. METODOLOGIA NO DESENVOLVIMENTO
DA PESQUISA

O presente artigo foi baseado no método de
pesquisa-acdo, que segundo Bryman (1989)
0s resultados gerados irdo contribuir para o
conhecimento  gerado e  experiéncias
vivenciadas. Este método é desenvolvido em
conjunto com pesquisador e empresa em
busca de uma solucdo para o problema
estudado.

3.1. APLICAGAO DA PESQUISA

A empresa pesquisada é do ramo de
agronegocios e esta localizada no interior de
S&o Paulo, é dividida em duas éreas, agricola
e industrial, o setor agricola é responsavel

pelo preparo e conservacédo do solo, plantio,
tratos culturais, colheita, transporte, qualidade
e servicos agricolas, a éarea industrial é
responsavel pelo processamento da cana.

Utilizando os passos de coleta e medigé&o dos
dados de rede, analise, planejamento, criacao
de padrbes, implementagdo das acdes e
monitoramento dos resultados finais, o 5S foi
aplicado em arquivos e dados de uma das
areas da empresa, a fim de obter resultados
visando aumento da produtividade dos
colaboradores da area, como a capacidade
de analisar os dados existentes, agilidade nos
arquivos digitais, garantir a organizacdo e o
espaco em rede, melhorar a base em
decisbes (gerenciais e mudar a cultura
organizacional.

Foi definido como campo de estudo o setor
da qualidade agricola, com foco na pasta de
arquivos denominada “Qualidade Agricola” a
qual foram detectados problemas a serem
tratados relacionados ao tempo de
localizagdo dos arquivos, excesso e
duplicidade de arquivos, desorganizacdo e
falta de padronizacéo.

Nesta pasta, contém arquivos relacionados as
analises e emissbes de indicadores dos
processos agricolas, entre outros que apoiam
0 planejamento, como orgcamento, mao de
obra, controle de pragas, projetos e ensaios
experimentais. Os resultados gerados séo

utilizados para o] planejamento e
acompanhamento do desempenho da
unidade.

O estudo, desenvolvimento e aplicacdo das
melhorias apresentadas s&o referentes ao
periodo de 01/04/2017 a 31/03/2018.

3.2. SITUAGAO ENCONTRADA

A Figura 1 apresenta as quantidades de
arquivos existentes por subarea, totalizando
mais de 42 mil arquivos dentro da pasta
“Qualidade Agricola”.
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Figura 1 — Quantidade de arquivos por subarea
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Fonte: Autores

A partir deste levantamento foram analisados
e identificados os seguintes problemas:

n Dificuldades para encontrar arquivos
importantes, principalmente arquivos que
apoiam nas tomadas de decisfes;

m Dificuldades em realizar andlises
complexas com dados histéricos no intuito de
estudar a evolug&o de melhorias;

m Falta de padronizac&o no
armazenamento de arquivos e documentos;

n Muitos  arquivos  desnecessarios
ocupando espacos na rede;

m Duplicidade de arquivos;

n Arquivos mais velhos tratados como

obsoletos que poderiam ser utilizados em
analise temporal;

m Tempo excessivo na procura de
arquivos ou informagoes;

n Uso de espaco no servidor da
empresa.

3.3. ACOES IMPLEMENTADAS

Foi criado um grupo de trabalho composto
por analistas da qualidade agricola para
aplicar os conceitos de 5S nos arquivos
eletrénicos do setor. Desse grupo, um analista
foi definido para ser o coordenador do projeto
e responsavel para desenvolver um material
de padronizacdo, divulgar os resultados
diariamente e  realizar reunides de
alinhamento do projeto.

O grupo de trabalho envolvido, baseou-se nos
sensos do 5S para desenvolver um material
(Quadro 3) interligando o que cada senso da
ferramenta apresentava como obijetivo, e
relacionando com 0s processos que seriam
necessarios para aplicagdo do 5S em
arquivos digitais.

Quadro 3 — Objetivos dos conceitos de 5S para o ambiente digital

Objetivos

Senso de Utilizagéo

Power Point).

Verificar a necessidade do arquivo; avaliar o uso (efetivo ou temporario) e a
importancia de manter o arquivo. Se os arquivos forem realmente necessarios, 0s
mesmos devem ser compilados utilizando os programas da Microsoft (Excel, Word ou

Senso de Organizacao

Criar uma sistematica de organizacdo separada por pastas e subpastas.

Senso de Limpeza

Excluir arquivos duplicados ou desnecessarios.

Senso de

Padronizacéo .
sistema.

Criar um material com as regras de padronizagdo que devem ser seguidas por todos
na execuc&o do projeto, com o objetivo de manter a organizagdo dos arquivos no

Senso de Disciplina

Estabelecer cronograma com metas didrias para cada analista, com o intuito de
manter a disciplina de verificar o 5S diariamente.

Fonte: Os Autores
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4. RESULTADOS E DISCUSSOES

Os resultados obtidos com a aplicagdo da
ferramenta 5S nos arquivos digitais do setor
da qualidade agricola sdo apresentados na

Figura 2, 0 que mostra a evoluc&do na reducéo
dos arquivos.

Figura 2 — Reducéo de arquivos

11031

Arquivos
- 32.658
42547
9.889
03/04/2017 23/10/2017

BZ212

7661 7EBE
4834
3B45
2757
1364
1086 8953 Bl 1756
11 (/] 153 7B
T T T T
Exp. e Viveiros Dados Controle Pragas Auditoria Administragdo  Qutros Arquivos Planejamento  Servigos Agricolas
Processos
Fonte: Autores

Dentre os resultados alcangados a pasta de
arquivos que obteve reducbGes mais
expressivas foi a de “Auditorias”, pois foi
criado um banco de dados dos arquivos,
permitindo assim uma melhor compilacéo
destes dados.

A Figura 3 apresenta a quantidade de
arquivos das auditorias de “colheita de muda
mecanizada” geradas no periodo de 1 ano
(1.227 arquivos) que foram compilados em
banco de dados resultando em apenas um
Unico arquivo.

Gestéo da Produgédo em Foco — Volume 32



Figura 3 — Quantidade de arquivos existentes na auditoria de colheita de muda mecanizada
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Fonte: Autores

Por meio do banco de dados desenvolvido, foi
criado um modelo de relatério em dashboard
ou painel de controle, que segundo Andra
(2006) tem como objetivo apresentar
visualmente informagdes mais importantes e
necessarias para alcancar um ou mais
objetivos da empresa, consolidadas e
ajustadas em uma tela para facil
acompanhamento.

O painel de controle desenvolvido (Figura 4),
possibilita o acesso as informacdes das

variaveis “data”, “frente de trabalho” (equipe),
Com estas

“‘equipamento” e “fazenda”.

variaveis €& possivel

informacdes
diferentes

como

resultados
equipamentos em uma mesma data, ou entédo
analisar em
resultados em datas, frentes de trabalho ou
equipamentos
possibilidades os analistas s&o capazes de
gerar cenarios para coletas de informacdes
cruciais nas tomadas de decisoes.

cruzar

comparativos

de

determinada

diferentes.
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Figura 4 — Painel de controle da auditoria de plantio mecanizado
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O Quadro 4 apresenta os resultados obtidos
no setor de qualidade agricola, relacionando

Fonte: Autores

tracados pelo grupo de trabalho, e
resultados alcancados com esta aplicacéo.

0s sensos do conceito 5S com o0s objetivos

Quadro 4 — Resultados alcangcados com aplicagédo dos conceitos do 5S

os

Sensos \ Objetivos \ Resultados Alcancados |
Verificar necessidade do arquivo; avaliar o Muitos arquivos considerados “lixos
uso (efetivo ou temporério) e necessidade de | eletronicos” e que ndo eram utilizados foram
Senso de manter 0 arquivo. Se 0s arquivos forem excluidos. Os demais arquivos foram
Utilizacao realmente necessarios, 0s mesmos devem compilados ou alocados em outras pastas.
ser compilados utilizando os programas da
Microsoft (Excel, Word ou Power Point).
. . o ~ Para reunido mensal foi elaborado material
Criar uma sistematizag&o padréo de ~ : .
Senso de apresentando o padrdo que deveriam ficar

Organizagao

organizacéo separada por pastas e

subpastas. .
agricola.

0Ss arquivos contidos na pasta da qualidade

Como parte do projeto, diariamente os

Padronizacéo

Senso de Excluir arquivos compilados ou analistas verificavam arquivos que eram
Limpeza desnecessarios. desnecessarios, executando a excluséo
desses arquivos.
Criar um material com as regras de Criagc&o de um padrdo no processo de
Senso de padronizagédo que devem ser seguidas por salvar os arquivos, resultando assim,

todos na execugédo do projeto, com o objetivo
de manter a higiene do sistema.

agilidade na busca dos mesmos.

Senso de
Disciplina

Estabelecer cronograma com metas diarias
para cada analista, com o intuito de manter a
disciplina de verificar o 5S diariamente.

Foram definidas metas diarias para os
analistas, resultando na disciplina da
aplicacéo do 5S

Fonte: Autores
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5. CONSIDERAGOES FINAIS

O uso do conceito 5S como ferramenta de
suporte ao desenvolvimento das empresas
em diversos segmentos € muito valioso, com
0 intuito de reduzir desperdicios, problemas
de padronizacdo e outros enfrentados pelas
organizagoes.

No presente trabalho o desafio foi utilizar os
conceitos da ferramenta 5S para organizar,
padronizar e principalmente reduzir a
quantidades de  arquivos  eletrbnicos,
aplicando a légica de banco de dados no
departamento da qualidade agricola de uma
usina sucroalcooleira

Desafio este, pois ndo se encontram trabalhos
relacionados a aplicagdo do conceito 5S
voltados para arquivos eletrénicos que visam
otimizar, organizar e padronizar ambientes
digitais.

Os ganhos obtidos devido a sistematizacao
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Capitulo 18

Resumo: O ambiente hospitalar envolve entidades complexas que exigem
atendimento rapido e eficiente de pacientes. O correto processo de atendimento
dentro de uma unidade de saude tem papel crucial para reducdo do uso
inadequado de recursos, ociosidades e consequente reducdo nos tempos de
espera dos pacientes, melhorando seu quadro clinico. Dessa forma, este artigo
objetivou propor, sob a dtica da Teoria das Restricbes (Theory of Constraints -
TOC), acdes de melhoria ao processo de atendimento ambulatorial de um hospital
municipal localizado em Castanhal — PA. Nesse contexto, foi realizada a anélise da
demanda do hospital, assim como do seu fluxo de atendimento, considerando-se
os trés passos da TOC, para identificacéo de gargalos neste fluxo, 0 que permitiu a

proposicédo de melhorias para otimizag&o do processo.

Palavras chave: Teoria das Restricbes, Unidades Hospitalares, Atendimento

Ambulatorial.



1. INTRODUGAO

Assim como as empresas de manufatura, as
instituicbes hospitalares também precisam
buscar constantemente ferramentas que
possibilitem a melhoria da qualidade dos seus
servicos. Embora muitos hospitais sejam
instituicdes filantropicas ou publicas, a busca
constante por alternativas que possam
melhorar seus processos, para oferecer
atendimento de qualidade ao maior ndmero
possivel de pacientes em um contexto de
investimentos financeiros limitados, é uma
necessidade real e constante (JOAQUIM &
VIEIRA, 2009).

Os hospitais sdo as engrenagens principais
do sistema de prestacdo de servigcos de
saude. Além de serem responsaveis por todas
as internacdes, oferecem uma ampla gama de
atendimentos ambulatoriais € empregam 56%
de todos os profissionais de saude,
consumindo 67% do gasto total com o setor e
70% dos gastos publicos na area (FORGIA;
COUTTOLENC, 2009 apud LEMOS; ROCHA,
2011).

Com isso, tratando-se do atendimento de um
hospital, a otimizacao do tempo e estrutura do
layout s&o fatores cruciais. No atual ambiente
econbmico, com sérias restricoes
orcamentarias publicas, o controle de
recursos escassos aliado a eficiéncia em sua
utilizacdo se torna critico. Profissionais da
area da saude lidam com o desafio de
conduzir organizacoes de grande
complexidade e que possuem processos
dindmicos, onde a gestdo dos recursos
existentes desempenha um papel estratégico
(SABBADINI et al, 2006).

O cenério da area da saude e suas oscilagdes
de mercado obrigam que toda organizacéo
desenvolva e programe um planejamento
solido, com base em ferramentas de
acompanhamento continuo e de controle, que
auxiliem o0 seu gerenciamento e as suas
escolhas (PORTER, 2007). Diante desse
cenario, ajustar a capacidade dos servigos
integrando recursos e estrutura estratégica é
ideal para o desempenho das organizacdes.

Para tal, dentro do contexto desta pesquisa,
empregou-se a Teoria das Restricées (Theory
of Constraints - TOC) para identificar os
fatores limitantes ao atendimento de pacientes
em um hospital municipal localizado no
municipio de Castanhal-PA. Neste sentido,
esta pesquisa consistiu na analise do fluxo de
atendimento de pacientes, aplicando os
principios da TOC sob a o¢tica da gestdo

hospitalar, a fim de identificar os gargalos e
propor melhorias no processo de
atendimento.

Assim, este artigo foi estruturado em 5
secdes, onde, na primeira segao, foi realizada
uma breve contextualizacdo sobre o tema e
0s objetivos da pesquisa. Em sequéncia, na
segunda secdo propbe-se uma revisdo
bibliografica para suporte e embasamento
tedrico para compreensao deste estudo. Na
secdo 3, apresenta-se 0 delineamento e
etapas da pesquisa. Na secdo 4 s&o
apresentados a aplicagdo do método
considerado e seus resultados, €, por fim, na
secédo 5, s&o apresentadas as consideracoes
sobre os resultados gerados e sua relacao
com o objetivo proposto, assim como
propostos estudos futuros.

2. REFERENCIAL TEORICO

Nessa secéo, foram abordados os principais
conceitos que serviram de base para a
aplicacao desta pesquisa, dando suporte a
geracéo e andlise dos resultados obtidos.

2.1 TEORIA DAS RESTRICOES

A Teoria das Restric6es (Theory of Constraints
- TOC) foi originalmente desenvolvida pelo
fisico israelense Eliyahu Goldratt que, em
1987, publicou os fundamentos do TOC no
seu livro titulado “A meta”, englobando os
conceitos de gerenciamento de desempenho,
0os 05 passos para a melhoria continua,
gerenciamento de producg&o e outras areas
dentro de uma empresa. Essa teoria, pode ser
aplicada em organizagdoes como bancos,
hospitais e manufatura. (GOLDRATT,; COX,
2014).

O envolvimento do autor supracitado com a
administracdo, em especial a administracéo
da produgdo, iniciou a partr do
desenvolvimento de um  software de
programacdo, o OPT (Optmized Production
Technology), sendo este langcado no final da
década de 70, passando, a partir desse
momento, por uma fase constante de
aprimoramento (PERGHER et al., 2011).
Porém, o pensamento OPT e o software OPT
diferem no fato de que o primeiro abrange os
principios e ideias da técnica e o segundo
formaliza essas ideias em um sistema
gerencial para focalizar nos gargalos que,
logo depois, foram denominados de
restricbes. Entende-se por gargalo qualquer
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recurso cuja capacidade € menor ou igual a
demanda imposta a ele, sendo poucos ou
apenas um, normalmente por um espaco de
tempo consideravel (GOLDRATT; COX, 2014;
ANTUNES et al., 2008; VARGAS et al, 2018).

A TOC visualiza uma a empresa como um
sistema composto de relacoes
interdependentes que analisam, identificam e
propdem solucdes aos problemas, a fim de
gerar o resultado (global da operagéo
(FIGUEIREDO et al, 2013). Segundo Gupta e
Boyd (2008), a amplitude da TOC oferece um
novo paradigma em gestao de operagdes que
substitui  um ultrapassado consenso de
buscar eficiéncia para alcancar a meta da
empresa e, com isso, a busca da meta a partir
de uma perspectiva global seria mais
coerente para esse novo paradigma.

Sabbadini et al. (2013) afirma que existem
duas premissas na abordagem de Goldratt; a
primeira € considerar a organizagcdo como um
sistema cujo sucesso ou fracasso depende da
forma como diferentes processos interagem.
A segunda é a de que uma restricdo é
qualquer fator que limite o sistema de atingir
sua meta. Para o processo de focalizagcdo das
restricdes, a TOC apresenta cinco etapas do
processo, exemplificadas no Quadro 1, que é
uma abordagem que possibilita determinar
como explorar os gargalos para obter
melhorias no desempenho da organizagéo.
Esses passos podem servir para identificar e
gerenciar a restricdo do sistema com o intuito
de otimizar a capacidade de utilizacdo de
todos os recursos disponiveis (PACHECO et
al, 2012).

Quadro 1 - Processo de Focalizagao das Restricées de um Sistema

Passos de Focalizagédo Descrigao

1 — Identificac&o da restricdo do sistema

Esta etapa relata a necessidade de identificar as
possiveis restricdes que impedem a organizacéo de
atingir sua meta.

2 — Subordinagao de recursos

Esta etapa indica que as atividades de todo sistema
devem ser subordinadas a restricdo encontrada no
primeiro passo.

3 — Decisbes sobre como explorar a restricdo

Esta etapa ocorre devido a necessidade de
promover a otimizagdo do uso da restricdo
encontrada no sistema.

4 — Elevagbes da restrigdo

Para esta etapa é necessario concentrar esforcos
com o intuito de aumentar a capacidade de geracao
de saida da restrigao.

5 — N&o permitir que a inércia se instale

Este passo indica a necessidade de melhoria
continua a fim de encontrar restrices e trabalhar
nelas.

Fonte: Goldratt & Cox (2014)

Pergher et al. (2011) relatam a importancia do
ultimo passo para reavaliar todo sistema
quando ocorre 0 aumento da capacidade da
restricdo, isto porque, com esse aumento, a
restricio  pode ser outro recurso que
anteriormente n&o era visualizado, facilitando
0 processo de melhoria continua dentro da
organizagéo.

Ressalta-se que nesta pesquisa, em funcéo
dos objetivos propostos, somente serédo
considerados os resultados gerados nos trés
primeiros passos da aplicacdo do método,
uma vez que, as etapas de elevacdo da
restricdo e de melhoria continua tratam da
implanta¢cé&o do método no local estudado.

3. METODO

Para o desenvolvimento dessa pesquisa,
algumas etapas foram executadas e detalhas
a seguir:

a) Revisdo de Literatura: Essa etapa
foram definidos conceitos e definicdes
basicas sobre Theory of Constraints (TOC)
para embasamento dessa pesquisa,

b) Caracterizacao do objeto de
pesquisa: Nesta etapa foi realizada uma breve
descric&o sobre a instituicdo hospitalar;

c) Levantamento de Dados: Nessa etapa

foram levantados os dados necessarios para
caracterizacdo do contexto atual do hospital.
Foram realizadas observacdes in loco para
entendimento do atual fluxo de recursos
utilizados, cronometragens dos tempos de
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processos € tempos de movimentos,
entrevistas ndo estruturadas com a geréncia
do hospital, para viabilizar a andlise de
demanda diaria e para a auxiliar a proposicéo
do fluxograma do processo atual;

d) Identificacdo  das  Restricdes e
Proposicdo de Melhorias: Para esta etapa foi
utilizado o método proposto por Tabish &
Syed (2000) e Sabbadini (2005), para
identificacdo das restricbes e proposicdo de
melhorias sob a 6tica da gestao hospitalar.

4, RESULTADOS E DISCUSSOES

Nesta secdo é feita uma breve apresentagao
dos dados referentes a instituicdo objeto de
pesquisa, a descricdo do fluxo de
atendimento com a profundidade necesséaria
para compreensdo do processo atual, a
caracterizacdo do problema em anédlise e a
aplicacao do método supracitado como meio
para identificagdo de gargalos e proposigao
de melhorias ao contexto considerado nesta
pesquisa. Ressalta-se que, para identificacédo
dos gargalos e formulacdo da proposta de
melhorias no Hospital Municipal considerado
neste estudo, foi necessario contextualizar a
probleméatica da gestao hospitalar, abordando
temas relacionados a teoria das restricbes e
gestdo de servicos aplicados a area de
saude, descritos na se¢éo 2 desta pesquisa.

4.1 CARACTERIZAGAO DA INSTITUICAO

A instituicAo objeto de pesquisa esta
localizada no municipio de Castanhal no
estado do Para e encontra-se cerca de 70 km
da capital do estado. Inaugurado em
novembro de 2002, o hospital municipal
atende ndo somente a cidade de Castanhal,
como também mais de 40 cidades do entorno
e atende uma demanda diaria de 285
pacientes, todos os dias da semana, durante
24h por dia.

O hospital em questao tem como finalidade
atender pacientes em estado de urgéncia e
emergéncia e dispor de um servico de
consultas clinicas gerais e uma especialidade
médica, a pediatria. Atualmente o hospital
possui 42 leitos ativos com o total de 27
médicos, 18 enfermeiros e 57 técnicos de
enfermagem, além de possuir convénio com a
secretaria de salude do municipio para
realizacdo de exames (ultrassonografia,
endoscopia, tomografia etc.) dos pacientes.

4.2 LEVANTAMENTO DE DADOS

Um paciente que procure pelos servicos do
hospital pode estar sujeito a passar por varios
processos durante sua permanéncia la. Por
meio de observacgdes in loco e de entrevistas
com a geréncia do hospital, foi possivel
compreender o  processo  atual de
atendimento desde a recepgéo até a alta do
paciente, conforme apresentado na Figura 1.

Como observado, o fluxo de atendimento de
pacientes & composto por 4 processos:
recepcao, triagem, diagnostico, nos
consultérios 1, 2 e 3, e, por fim, a medicagéo.
Tais processos sédo descritos em detalhes a
seqguir.

a) Recepcao: O processo de recepgao é
da responsabilidade do pessoal
administrativo e determina a entrada do
paciente no hospital. Nessa area do hospital,
atualmente ndo ha tecnologia de informacao
e, com isso, todo cadastramento de pacientes
e consultas é realizado manualmente. Apds a
chegada dos pacientes, estes respondem um
questionario que servira como ficha para os
processos de atendimento seguintes. O
processo de recepcdo é uma acao simples e
tem seu tempo médio de atendimento de 1,
82 min/paciente. O recurso fisico atualmente
considerado constitui somente uma estacao
de trabalho e dois recursos humanos que
trabalham por 12h/dia;

b) Triagem: Apds o0 preenchimento da
ficha de entrada, o paciente é encaminhado
para a ftriagem. Nesse processo ha a
possibilidade do paciente aguardar na fila ou,
caso contrario, ser atendido logo em seguida.
A partir da avaliacdo do paciente, que
consiste na classificagdo de risco de acordo
com o0s sintomas relatados, sinais vitais,
intensidade da dor, histérico de doencas etc.,
defini-se uma classificacdo de prioridade de
atendimento para este, considerando-se as
seguintes cores de pulseiras:

> Vermelha: Atendimento Imediato e o
paciente é diretamente encaminhado para o
setor de urgéncia e emergéncia do hospital;

> Laranja: Muito Urgente, no qual o
paciente deve ser atendido em, no maximo,
10 minutos;

> Amarela: Urgente, quando o paciente
deve ser atendido em, no maximo, 60
minutos;

> Verde: Pouco Urgente, situacdo em
que o paciente dever ser atendido em, no
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maximo, 120 minutos;

atendido em,

Azul: Nao urgente, onde o paciente
no maximo, 240

Figura 1 — Fluxograma do sistema em estudo
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A pesquisa em questdo ndo ir4 tratar dos
pacientes com pulseiras vermelhas e laranjas,
pois, na maioria dos casos, Ssdo
encaminhados diretamente para o setor
emergencial. Estes saem desse sistema por
Obito, alta, ou internagdo. De um modo geral,
o atendimento na triagem adota filosofia First
Come First Serve (FCFS), ou seja, por ordem
de chegada, salvo excecbes, por exemplo, o
paciente com febre alta. Em média, o tempo
de atendimento na triagem é de 2,85
min/paciente e possui um recurso fisico (sala
de triagem) e 3 recursos humanos: 1
enfermeiro, que trabalha em um regime de
Bh/dia e dois técnicos de enfermagem que
trabalham em um regime de 12h/dia;

c) Diagndstico: Apds o processo de
triagem e definicdo das ordens de prioridades
(pulseiras), o paciente é direcionado para um
dos consultérios onde aguarda o atendimento,
de acordo com a ordem de chegada. Nesse
caso, a ordem de prioridade é realizada de
acordo com a necessidade do paciente. Cada
médico  dos  consultérios POSSuUi a
especialidade de clinico geral, tendo para o
consultério 1 o tempo médio de atendimento
de 3,07 min/paciente, o consultério 2 com o
tempo de atendimento de 4,89 min/pacientes
e o consultorio 3 com o tempo médio de 2,39
min/paciente. Apds receber o diagnostico, a
finalizagdo da consulta pode ter como
parametro final a prescricdo de tratamento,
seguida de alta médica, a prescricao do
tratamento seguida de receita e
encaminhamento para a sala de medicacao
ou a requisicdo de exames auxiliares para
diagnostico;

d) Medicacao: O encaminhamento para
esse processo tem como objetivo dar
continuidade ao tratamento do paciente ja sob
orientag@o médica e, assim como 0s demais,
0 paciente deve aguardar em uma fila de
espera. Essa area atualmente conta com
guatro recursos humanos que s80 0S

enfermeiros plantonistas. O tempo médio de
atendimento é 5,17 min/paciente. A
capacidade de atendimento é de 4 pacientes
por vez, um para cada enfermeiro.
Teoricamente, o paciente, apds receber o
tratamento correto na sala de medicacéo,
deve esperar o efeito da medicagao ocorrer €,
em seguida, realizar o retorno com o médico
de plantdo, em um dos consultorios,
finalizando o fluxo de atendimento do hospital.

4.3 APLICAGAO DA TOC

O conceito chave da TOC refere-se ao fator
que restringe o desempenho ideal do sistema
como um todo. O problema em questdo esta
relacionado a identificagdo de possiveis
gargalos ao longo do processo de
atendimento de pacientes no HMC. Ressalta-
se que como comentado na Secdo 2, em
funcdo dos objetivos propostos nesta
pesquisa, serdo aqui apresentados somente
os resultados referentes as 3 etapas do
método TOC considerado.

1) Identificagdo da Restricdo

Para diagnostico do processo de identificagao
elaborou-se o fluxo de pacientes, conforme
mostrado na Figura 1. Goldratt (1990) indica
que para o primeiro passo € fundamental o
entendimento detalhado do fluxo de todos os
processos envolvidos, sempre avaliando a
meta da instituicdo que, nesse caso, é O
atendimento humanizado de pacientes. Os
célculos para realizacdo da taxa de
atendimento foram baseados Ozcan (2005,
pg 345-372), para isso, levantou-se dados da
demanda diaria de atendimentos do hospital e
cronometragens dos tempos de atendimentos
por paciente, em cada etapa que compde o
processo. Os resultados dos célculos deram
base para identificar as taxas médias de
atendimento por etapa de processo, de
acordo com a Figura 2.
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Figura 2 — Fluxo e taxas de atendimento dos processos de atendimento de pacientes no HMC
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Ao analisar-se mais detalhadamente o fluxo
de todo o processo, podem ser encontradas
diversas restricoes, porém os esforcos de
melhoria devem ser concentrados na restricao
mais critica. Neste caso, a mais critica referiu-
se ao tempo de espera dos pacientes na sala
de medicacdo, uma vez que, de todos o0s
processos, 0 processo de Medicagao foi que
apresentou a menor taxa de atendimento (11
pacientes/hora). As relacbes entre o0s
processos sao interdependentes, ou seja, 0
desempenho de um influencia na qualidade
do processo seguinte. O descompasso
estrutural entre demanda e oferta de recursos
resulta na formacao de longas filas de espera,
improdutividade e consequente aumento no
tempo total de permanéncia dos pacientes no
hospital, tempo este que pode agravar seus
quadros clinicos de saude.

2) Decisdo sobre como explorar a
restricdo do sistema

Uma vez identificada, a exploracdo deve
comecar pela restricdo mais critica do
sistema. O processo de melhoria comeca pela
anélise dos recursos dispostos pelo hospital.
Se a restricdo for fisica deve-se levar em
consideracdo a capacidade instalada da area
em estudo e a gestdo da utilizagdo de
equipamentos. No caso do HMC, o fator
limitante identificado foi o tempo excessivo
despendido durante a preparacdo da
medicac&o, pois, ao longo da observacéo
desse processo, percebeu-se que as
enfermeiras, muitas vezes, em funcéo da falta

dos medicamentos necessarios, precisavam
se deslocar até o setor de farmacia do
hospital, para realizar a solicitagdo e coleta
desses medicamentos. Também notou-se a
falta de materiais descartaveis para
manipulacédo (seringas, gase, luvas etc) que
também  precisavam de solicitagdo e
reposicdo para o setor especifico, o que
aumentava ainda mais o risco de extens&o do
tempo de atendimento do paciente nesse
processo. Sendo assim, para melhoria desse
atendimento, seria necessario que o setor de
administragéo realizasse um trabalho conjunto
com o setor de farmacia do hospital, para
levantamento, classificacdo e previsao, para
reposicao de medicamentos de acordo com a
demanda do processo de Medicacao.

3) Subordinacao dos recursos

Apds a decisdo sobre como explorar a
restricdo, a administracdo do hospital deve
elaborar um plano estratégico para garantir
que o objetivo de otimizar o fluxo de
atendimento seja atendido, definindo os
recursos que entrardo em conjunto com o
processo gargalo. De acordo com o0s
resultados apresentados no passo 2, a
sincronizag&o deve ser realizada inicialmente
entre processo de Medicacédo e o setor da
farmacia do hospital responsavel pelo
abastecimento de medicamentos aos setores
internos do hospital, pois ha uma clara
escassez de troca de informacdes entre essas
areas. O planejamento deve levar em
consideracdo novas formas de suprir e novos
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procedimentos, necesséarios para evitar os
deslocamentos de profissionais atuantes no
processo de medicacio ao setor de farméacia,
reduzindo-se com isso 0s tempos de espera
dos pacientes dentro da sala de medicagéo.
Para implementar a etapa de subordinacéo,
ou seja, para que todos 0s outros recursos
nao restrititvos sejam utilizados na medida
exata demandada, faz-se necessario ainda o
uso de uma tecnologia de informagcdo capaz
de alinhar a demanda diaria de
medicamentos (processo de Diagndstico), o
controle de entrada e saida de medicamentos
(processo de Medicagdo), a gestdo de
estoques da farmacia (processo de
estocagem de medicamentos do HMC) e os
fornecedores dos medicamentos
(fornecedores externos).

5. CONCLUSOES

Este trabalho buscou direcionar acbes para
melhoria no processo de atendimento
ambulatorial  em um  hospital publico
localizado no municipio de Castanhal-PA
(Hospital Municipal de Castanhal - HMC).
Para tal, foi utilizado o método da Teoria das
Restricbes (7heory of Constrains - TOC) para
identificar os fatores limitantes nesse tipo de
atendimento. Por meio de observagdes in
loco, foi possivel compreender 0
funcionamento da instituicdo, descrever o
fluxo dos seus processos € 0S recursos
envolvidos. A proposta do artigo envolveu a
aplicacao de apenas os 3 passos do método
de TOC considerado como referéncia, que
consistiu em identificar a restricdo do sistema
(1), subordinar os recursos (2) e, por fim,
descrever como explorar a restricéo (3).

Através da utilizacdo do método considerado,
foi possivel redirecionar agdes de melhoria
para 0 processo de medicacdo e,
consequentemente, a farméacia do hospital
que, mesmo ndo sendo Visto como recurso
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gargalo, uma vez que apenas se integra com
0 processo foco dessa pesquisa, deve ser
considerado um recurso que também
necessita de ajustes em sua capacidade, de
modo a tornar-se capaz de suprir a demanda
do processo de medicagdo. Com isso, foi
proposto o gerenciamento conjunto dos dois
setores (Medicacdo e Farmacia) para
levantamento, classificacdo e previsdo de
demanda de medicamentos e materiais
descartaveis, além do uso de tecnologia de
informacdo capaz de alinhar diariamente as
necessidades entre esses setores,
considerando ainda informacdes de outros
entes internos (Diagndstico) ou externos
(fornecedores dos medicamentos)
indiretamente envolvidos com o objetivo de
melhor atendimento ao pacimente.

O desenvolvimento deste estudo apresentou
algumas dificuldades durante o levantamento
de dados pela falta de acuracia dos mesmos,
levando maior tempo para sua validacéo,
além da impossibilidade da anélise de
chegada e atendimento de pacientes em
horarios de pico. Porém, de forma geral, os
objetivos propostos foram alcancados e
apresentados de acordo com o0s passos do
método.

A andlise deste trabalho foi baseada somente
nos processos atualmente desenvolvidos para
o atendimento ambulatorial do HMC, porém,
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Capitulo 19

Resumo: Com o mercado atual se tornando cada vez mais acirrado, a importancia
da logistica na obtencéo de vantagens competitivas por parte das organizacdes
vem consolidando o mercado de operadores logisticos e exigindo que as empresas
mantenham, caada vez mais, praticas gerenciais adequadas. em busca de
exceléncia, as empresas devem estar atentas aos sistemas de logistica, assim
como na gestdo da cadeia de suprimentos, para que estejam a frente de seus
concorrentes. 0 calculo do nivel de servico ao cliente € uma ferramenta que,
através de seus indicadores, auxilia no monitoramento do desempenho da
empresa. desta forma, o presente trabalho teve por objetivo calcular e analisar o
nivel de servico ao cliente através dos indicadores de desempenho de uma
processadora e distribuidora, localizada no interior do estado de goias. para o
estudo de caso foram realizadas visitas na empresa a fim de coletar os dados, criar
os indicadores e calcular o nivel de servico 6timo. o valor encontrado foi
comparado ao nivel de servico real da empresa e pode-se perceber uma grande

necessidade de melhorias na organizagéo.

Palavras-chave: gestdo da cadeia de suprimentos, logistica, nivel de servigo ao

cliente.



1. INTRODUGAO

O mercado atual apresenta uma vasta
diversidade, tornando-o um mercado bastante
competitivo e acirrado, e fazendo com que as
organizacbes estejam sempre em busca de
vantagens competitivas. Um meio que vem
sendo utilizado por organizacbes como
estratégia competitiva e que também faz parte
da logistica das empresas, é a gestdo do
relacionamento com o cliente, também
conhecida como Customer Relationship
Management (CRM).

Para Greenberg (2011), o CRM ¢é uma
estratégia que reivindica uma filosofia
empresarial voltada ao cliente, sendo uma
estratégia de negodcio que seleciona e
administra o relacionamento com os clientes.
No entanto, €& imprescindivel que a
organizacdo tenha uma lideranga apropriada,
além de uma cultura que seja compativel com
0 que é aplicado no CRM.

Segundo Barretto (2007), o conceito de
gestéo do relacionamento com o cliente parte
da premissa de que é de cinco a até dez
vezes mais caro conquistar um novo cliente
do que manter um ja existente. Considerando
este mesmo pensamento, pode-se dizer que 0
importante nao € ter uma imensa diversidade
de clientes, mas satisfazer aqueles que s&o
rentaveis para a organizagao.

Desta forma é imprescindivel, para alcancar
exceléncia, que as empresas estruturem
sistemas de logistica que sejam adequados
aos requisitos dos clientes, proporcionando
vantagens competitivas. Além de ser
fundamental medir o nivel de servico ao
cliente para avaliar se as praticas de geréncia
estdo de acordo com esses requisitos.

Santos (2006) define o nivel de servico ao
cliente como sendo a métrica que indica a
qualidade no atendimento e pode ser
calculada através do confronto de metas
estabelecidas com os clientes, no que se diz
respeito a qualidade do atendimento e do
produto, prazo de entrega, preco negociado,
quantidade de lote além de prazos e modos
de entregas.

Para Silva e Brand (2010) é preciso que a
empresa defina os indicadores para a
medicdo do nivel de servico, além de

identificar as expectativas do mesmo, suas
necessidades e os custos envolvidos. Neste
sentido, empresas de sucesso sdo aquelas
focadas sempre na melhoria continua, com
uma visdo sistémica e orientagcdo externa
visando atender os aspectos da cadeia de
suprimentos.

Desta forma, o presente trabalho tem por
objetivo principal medir o nivel de servico ao
cliente em uma processadora de miudos,
localizada no sudeste goiano, através da
andlise do relacionamento com os clientes e
de sua cadeia de suprimentos, partindo dos
conceitos  principais da  gestdo do
relacionamento com os clientes.

2. REVISAQ BIBLIOGRAFICA
2.1 CADEIA DE SUPRIMENTOS

Parra e Pires (2003) discutem que a cadeia de
suprimentos nada mais € que um sistema pelo
qual as empresas e organizagdes entregam
produtos e servicos aos seus consumidores
em uma rede de organizada e interligada. Ja
Oliveira (2008) define cadeia de suprimentos
como inter-relagdes entre fungdo e processo,
sendo a conexdo entre ambos essenciais
para os elos de toda cadeia, como pode ser
visto na Figura 1.

Lambert el al. nos apresenta que 0s membros
de uma cadeia de suprimentos podem ser
divididos como primarios, ligados diretamente
a empresa em estudo e secundarios, que
fornecem conhecimento, matérias primas ou
recursos para Qque a empresa possa
desempenhar de forma corretar suas fungdes.

A gestdo da cadeia de suprimentos, tem o
objetivo de coordenar de forma sistémica as
taticas usadas na relacdo entre os membros
primarios e secundarios, com o propdsito de
melhorar o desempenho no longo prazo das
empresas individualmente e da cadeia como
um todo , associando com o fluxo de
transformacéo de produtos desde a matéria —
prima ( inputs) até a chegada do produto
(outputs) ao consumidor final , assim como
todo o fluxo de informagcéo associado a esse
Processo.
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Figura 1 — Exemplo de uma Cadeia de Suprimentos
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Fonte: Adaptada de Lambert et al. (1998)

Piris (2009) apresenta que as metas de uma
cadeia de suprimentos s&o: reducédo dos
custos produtivos e maior agregagao de valor
no produto através da gestao focada em toda
extensdo da cadeia, além da vantagem
estratégica no mercado. Bowersox e Closs
(2004) caracterizam a gestdo da cadeia de
suprimentos como uma forma de trabalhar
com fornecedores, clientes e o mercado de
forma integrada em uma perspectiva que se
baseia na vantagem do crescimento coletivo
com base na cooperacdo e colaboracdo de
todos o0s envolvidos para obter relagdes
comerciais bem-sucedidas de modo a atingir
as necessidades do consumidor.

2.2 NIVEL DE SERVIGO AO CLIENTE

Diversas ideias s&o apresentadas dentro das
organizacfes sobre o que se constituir o nivel
de servico, Lalonde e Zinszer (1976)
apresenta as principais:

m Todas as atividades necessérias para
receber, processar, entregar e faturar os
pedidos dos clientes finais, realizando o
acompanhamento de qualquer atividade no
caso de falhas.

m Pontualidade e confiabilidade na
entrega do produto/servico de acordo com o
que é esperado pelos clientes.

m Interligag@o na cadeia de suprimentos
e organizacional envolvendo todas as éareas
do negocio que juntas oferecem o produto, de
forma que seja percebida satisfatoriamente

pelo cliente demonstrando os objetivos da
empresa.

n Total de entrada de pedidos, todas as
comunicacdes com o0s clientes, as remessas
de produtos, os fretes e faturas além de
controle total dos reparos dos produtos.

m Estrega pontual e exata dos produtos
requeridos pelos clientes com um pds-compra
estruturado para atender cuidadosamente
suas duvidas, incluindo envio pontual da
fatura.

O servico ao cliente, aponta para o
envolvimento na relacédo entre fornecedor e
cliente, como demonstra a definicdo de
Dockter (2000) que o interpreta como um
processo integral de atendimento ao pedido
do cliente. O que inclui a recepgéo do pedido,
determinacdo do valor a ser pago, selecéo
das mercadorias, decisdo do quanto e
quando serd produzido, disposicao das
embalagens, embarque, entrega, e poés-
vendas incluindo a possivel devolucdo do
produto.

Seguindo este preceito, nota-se que grande
parte das empresas busca garantir
disponibilidade do produto, no lugar certo e
no momento correto para entrega ao cliente
em tempo abio a suas exigéncias. De acordo
com Christopher (2007) a principal proposta
da logistica é oferecer aos seus clientes o
nivel e a qualidade exigida por eles, com a
reducdo de custos em todas a cadeia de
suprimentos, buscando a meta de exceléncia
€M Seus servigcos com custos reduzidos.
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O servico ao cliente ¢é tratado como
componente indispensavel da estratégia de
marketing, que na maioria das empresas tem
missdo de agregar lucro através do
atendimento da demanda, o que de acordo
com Bollou (2006) pode ser interpretado
como um mix dos quatros P’s (Produto, Preco,
Promogdo, Praga) de marketing. Seguindo
este pensamento, €& possivel definir os
elementos que constituem o servigo ao cliente
e como estd o comportamento do

consumidor. Lalonde e Zinszer (1976)
identificam os elementos desse servico de
acordo com o0 momento em que ha transacéo
entre fornecedor e cliente. Agrupando estes
elementos em trés categorias distintas como
pode ser observado na Figura 2, salientando
que o nivel de servico compreende a somos
destes trés elementos, pois o cliente final,
geralmente, reage ao conjunto € ndo somente
a um elemento especifico.

Figura 2 — Elementos do servi¢o ao cliente.

F Servicosao:Cliente ]

Fonte: Adaptada de Ballou (2006).

Analisar o servico ao cliente com uma
perspectiva logistica de tempo e lugar
equivale a considerar que o produto n&o
possui valor se ndo estiver disponivel ao
cliente na hora e lugar desejados (LAMBERT;
STOCK,1993).  Seguindo este  conceito
Christopher (1997) expbe a ideia que o
servico ao cliente seria composto por uma

série de fatores repensaveis por fazer um
produto disponivel, servindo como medidores
de desempenho do servico ao cliente, ou
indicadores de nivel de servico ao cliente, A
Figura 3 indica o resultado de algumas
pesquisas sobre 0s indicadores de
desempenho mais utilizados na Logistica.
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Figura 3 - Indicadores Logisticos mais comuns.

B % DE CLIENTES QUE O
& DE ; ; ; ;
INDICADOR o L ok M © [RECONHECEM COMO MUITO
I ) IMPORTANTE
Entregas 100% no prazo 86 91
Preenchimento 100% nas ordens de 75 28
venda .
Acuracidade das Faturas (faturas 60 77
SEITEITos) :
Performance no cumprimento dos 66 82
prazos de entrega
Tempo de atendimento da ordem de )
venda 63 18
Excessos de Estoque / Pedidos 62 84
pendentes (falta de estoque)
Quantidades entregues a mais ou a 61 7
menos / Danos nas entre gas :
ltens de ordens de venda 100% 55 g4
atendidos o
Devolugdes e Reentregas 44 63
Custo de Frete 68
Tempo de resposta a consulta 36 63
Preenchimento de  caixas / ) 77
embalagens .

Fonte: Keeping Score: Measuring the Business Value of Logistics in the Supply Chain.

3. METODOLOGIA

Para a constituicdo deste trabalho sera pré-
definido o processo metodolégico de estudo
de caso. Segundo Gil (2002, p. 54), o estudo
de caso é um procedimento de pesquisa que
consiste em investigar um ou poucos objetos
de maneira que se permita detalha-los com
amplo conhecimento. O estudo sera
qualitativo de carater exploratério, utilizando
como ferramentas a pesquisa bibliografica e a
coleta de dados.

Para dar inicio ao estudo se realizara uma
breve pesquisa bibliografica literaria pelos
membros do grupo, para se adquirir total
conhecimento sobre nivel de servigo. Seréo
usados também como base artigos que
abordam nivel de servico como assunto

principal, para o conhecimento de alguns
exemplos.

Essa pesquisa sera realizada em uma
processadora de miudos localizada no interior
do estado de Goias. Havera uma visita
técnica na empresa com a finalidade do
conhecimento de todo o processo local,
mantendo o foco na andlise da Cadeia de
Suprimentos, com enfoque no indicador de
Preenchimento de 100 % das ordens de
venda. Serdo seguidos 0s passos a seguir:

1) Coleta de dados;

2) Organizacdo de dados em tabelas
utilizando a ferramenta Excel®;
3) Criagao de um indicador e calculo do

nivel de servico real (de entrega e de atraso),
segundo as Equacbes a sequir:

NS = Volume _atendido
Volume _total _negociado

Equacéo (1) — Nivel de servico do volume
atendido.

NS = Volume _ndo _ atendido
Volume _total _ negociado

Equacédo (2) — Nivel de servico do volume
néo atendido.
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4) Aplicacdo das formulas de variacéo
de Custo de estoque (AC) e variagéo de Lucro
(AL) para o calculo do nivel de servigco 6timo,

onde foi adotado uma variacdo de 1% de
variacdo no nivel de servico para cada
variac&do nas vendas.

AL = Margem de vendas (5/caixa) x Resposta das vendas (variacio decimal,
nas vendas/1% variacdo no servico) x Vendas no perfodo analisado
(caixas/perfodo analisado).

Equacéo (3) — Variacao (A) no lucro bruto.

AC = Custo anual de manutencdo de estoques (%/periodo analisado) x Equa@éo (4) - Variagéo (A) Nnos custos
Custo padréo do produto ($/caixa) x Desvio padrdc da demanda durante o dos estoques de seguranca.

periodo de reposicio (caixas) x Az

¢

5) Anélise dos resultados;

Apds encontrar o nivel de servigo étimo, este
serd comparado com o nivel de servigo real
da empresa, e a partir disso caso o0 nivel de
servico real seja abaixo do esperado, sera
proposto melhorias a empresa, que ficardo a
gosto dos gestores, aceitarem ou ndo. E de
suma importancia considerar a grande
dificuldade de se calcular niveis de servicos,
levando em conta que no seu célculo algumas
variaveis séo dificeis de serem estimadas.

4. RESULTADOS E DISCUSSOES

Com o enfoque no indicador de
Preenchimento de 100 % das ordens de

venda, que se ddo a partir do momento em
que o comprador realiza o pedido, foi
coletado as ordens de producdo para 0s
meses de maio € junho para o produto de
maior demanda nestes periodos (Coracao),
assim como a data prevista para a entrega e
por fim a data real da entrega do pedido. Tais
dados foram fornecidos pelo gestor da
empresa, que 0s mantém armazenados por
meio de uma planilha eletrénica do soffware
Excel®. A partir disto, foi possivel utilizando
as Equacgdes 1 e 2 calcular o nivel de servigo
real de entregas no prazo e fora dele.

Figura 4 —Nivel de servico em maio/junho 2018.

B3%

m Mivel de Servico de Atraso

Nivel de Servico em Maio/Junho

Mivel de Servigo Em Dia

Fonte: Autores (2018).

Pode-se analisar que, dentre os pedidos
realizados neste periodo 63% deles foram
entreqgues na data correta ou com
antecedéncia, ja em 37% houve atraso como
pode ser visto de forma ilustrada na Figura 4.
Com o levantamento destes dados iniciais, foi
possivel verificar a quantidade de produtos
entreqgues dentro e fora do prazo pela

empresa, e a partir disto foram coletados
dados para que o nivel 6timo de servico da
empresa fosse definido. Com o auxilio das
Equacdes 2 e 3 e a coletada de novos dados
relevantes para este levantamento, foi tragado
uma curva que correlaciona a variagdo em
receita ou custos no periodo analisado e a
probabilidade do produto estar em estoque
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no prazo de entrega, ou reposi¢cdo, onde foi custos de seguranca do estoque para varios
criado uma tabulacdo para a variagdo nos valores de Az, dados a seguir:

Tabela 1 — Variagc&o nos custos de seguranca do estoque para valores de Az.

Variagao no nivel Variaggo Variagao no custo de estoque de
de servico (SL), % | em z(Az)? SEEUEIE (A0, SFETeT

analisado
87 - 86 0,045 0,066583
88 - 87 0,045 0,066583
89 - 88 0,05 0,073981
90 - 89 0,05 0,073981
91-90 0,06 0,088777
92 - 91 0,07 0,103573
93-92 0,07 0,103573
94-93 0,07 0,103573
95-94 0,1 0,147962
96-95 0,1 0,147962
97-96 0,13 0,192351
98-97 0,17 0,251536
99-98 0,28 0,414294

Fonte: Autores (2018).

Assim, foi criado o grafico associando estes periodo estudado em uma processadora de
dados chegando a determinacao do nivel de miudos.
servico (SL) para o item de maior demanda no

Figura 5 — Gréfico do nivel de servico em maio/junho 2018.
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. Fonte: Autores (2018).

A determinagdo do nivel de servigo otimo é discrepancia, ja@ que o nivel de produtos
demostrada no ponto onde as linhas de entregues no prazo é de 63%.

variagcdo no custo e variacdo da receita se
cruzam, para o periodo de maio e junho de
2018 para que a empresa pudesse ofertar aos 5. CONSIDERACOES FINAIS
seus clientes o nivel 6timo a mesma deveria
apresentar um valor entre 98% e 99% de nivel
de servico no indicador analisado. Em
comparagdo com os dados apresentados de
nivel de servico real da empresa ha grande

Considerando que o nivel de servigco logistico
é a forma com que o fluxo de servicos é
gerenciado, assim como também pode ser
mostrado como o desempenho pelos
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fornecedores aos clientes no atendimento de
pedidos, pode-se considera-lo um fator
importante para os valores logisticos que
empresas oferecem aos clientes a fim de
garantir sua fidelidade.

Dada sua importancia a apds a anélise dos
resultados encontrados no presente estudo,
pode-se perceber que os valores encontrados
demostram que a empresa deve investir na
otimizacdo de sua cadeia de suprimentos, ja
que no periodo analisado, o ideal seria um
nivel de servico no indicador de
Preenchimento de 100 % das ordens de
venda variasse entre 98% e 99%, o que difere
muito do valor real ofertado que é de 63%.

Desta forma, o obijetivo principal do estudo foi
alcancado, mas nao obteve resultados
satisfatérios para a empresa. Para tanto, sao
necessarias melhorias voltadas
principalmente para a area de Logistica, que
possui também como subareas todo um
estudo da gestdo da cadeia de suprimentos
assim como a gestdo de estoques, assuntos
ao qual ndo se da a devida importancia por
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ressalta a importancia do investimento nestas
areas para que se obtenha um maior nivel de
satisfagcdo ao cliente e a empresa continue
atuando de forma competitiva no mercado.

Estas propostas foram repassadas ao gerente
da empresa que se mostrou disposto em
aplica-las. Desta forma, estas novas
mudangas, resultaria em um melhor nivel de
servico ao cliente, oferendo a empresa
maiores credibilidades e um grande
diferencial competitivo.
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Capitulo 20

Resumo: Através da valorizagdo dos atributos inerentes ao servico, principalmente
no que diz respeito a qualidade de sua infraestrutura e de seus cursos, as
Instituicdes de Ensino Superior (IES) estdo adotando praticas operacionais que
possam torna-las competitivas no setor educacional. Neste contexto, as IES
oferecem servicos de massa a sua clientela e necessitam ter o conhecimento dos
principais aspectos que influenciam o processo de tomada de decis&o dos alunos
potenciais ao escolher uma instituicdo e seu respectivo curso. Assim, entender
como o aluno percebe a qualidade é fundamental para qualquer instituicdo de
ensino, seja ela publica ou privada. Por meio da aplicagdo do modelo HEJPERF,
estudou-se 0 desempenho do conjunto de atributos da qualidade de uma IES, em
Recife, Pernambuco, Brasil. Para tanto, aplicou-se uma pesquisa por meio de
questionario, avaliando quarenta e cinco atributos de qualidade dividido em cinco
aspectos somados a qualidade percebida, sendo eles: Reputacdo, Acesso,
Aspectos Académicos, Conteudos Programaticos, Aspectos Nao académicos. A
pesquisa foi realizada com estudantes, devidamente matriculados, dos cursos
superiores oferecidos, no Centro Universitario UNIFBV. A amostra corresponde a
populacdo em estudo perfazendo um total de 111 respondentes. O fato de néao
poder ser generalizado, pois enfoca uma situacdo exposta apenas pelos alunos
dos cursos superiores de graduacgao, bem como os resultados apresentados, que
estdo associados apenas a partir do dngulo de visdo do aluno, este estudo expobe
limitacbes. Recomenda-se que a pesquisa seja desenvolvida com outros grupos
(colaboradores internos), como também nos cursos superiores no nivel de poés-
graduacéo lato sensu e stricto sensu da UNIFBV, no sentido de possibilitar a
melhoria da qualidade a partir do aperfeicoamento dos servicos prestados a
comunidade académica.



1 INTRODUGCAO

Por meio da valorizacdo dos atributos
inerentes ao servico, principalmente no que
diz respeito a qualidade de sua infraestrutura
e de seus cursos, as Instituicdes de Ensino
Superior (IES) estdo adotando praticas
operacionais que possam torna-las
competitivas no setor educacional. Além
disso, o ensino superior, através de suas
instituicoes, vem dando amplas
demonstragdes de sua importancia para
promover transformacbes na sociedade
assumindo uma posicao estratégica como
eixo central que pode direcionar ao
desenvolvimento local e regional.

Em qualquer IES, seja de natureza publica ou
privada, atrair novos alunos, manté-los
[evitando a evasdo] e formar o profissional
para 0 mercado de trabalho devem ser
motivos de inquietacdo constante por parte
dos gestores, tendo em vista a relevante
contribuicdo social fornecida. Independente
da natureza, as instituicbes de ensino
necessitam renovar e preservar o seu quadro
de usuarios (alunos) como também fomentar a
boa relacao entre instituicdo e usuario, pois
esta Ultima ira desaguar no principal encontro
de servico, a construcdo do conhecimento
nos diferentes espagos do ambiente
educacional. Nesse caso, a qualidade em
servicos pode se configurar como um
componente estratégico da organizacéo, haja
vista 0 seu aspecto de domindncia no
processo de diagnodstico da qualidade na
percepcao do cliente (usuario).

O entendimento pela qualidade na educacé&o
superior tem atraido o meio académico nos
Ultimos anos, e estudos significativos tém
investigado os atributos que compdem a
qualidade de servicos, em diferentes
contextos. A qualidade se apresenta como
sendo um fator de consolidacdo e de
alavancagem no setor de atuag¢éo, pois para
que as instituicbes sejam competitivas, elas
devem entregar um trabalho de exceléncia na
formulacdo de estratégias e em suas praticas
se quiserem ser bem-sucedidas em mercados
de concorréncia acirrada (MEYER et al,
2004).

Dando énfase a contribuicdo para a
sociedade, € vélido destacar que a
importancia dos processos de avaliacdo da
qualidade do ensino superior pode ser
constatada pelo fato da qualidade refletir
diretamente a eficacia do processo de
formacdo do profissional egresso dos cursos

superiores, bem como a sua capacidade de
ingressar no marcado de trabalho apds o
término do curso, fator que pode ser
considerado um dos principais objetivos
educacionais de qualquer instituicdo de
ensino superior (CAVALCANTE, 2006).

Ao abordar a qualidade dos servigcos na
educacdo superior, tem-se percebido a
dificuldade enfrentada por gestores, quanto a
implementacéo de politicas e estratégias que
possam conduzi-los a melhores
desempenhos, nas suas instituicées. Entende-
se, pois, que a qualidade dos servigos seja
essencial para elas, independentemente da
sua constituicdo publica ou privada; neste
sentido, alcancar um nivel de qualidade
aceitavel tem se tornado tarefa fundamental
para gestores organizacionais, na
contemporaneidade, sobretudo quando se
trata de uma instituicdo de ensino superior,
essa que aqui, neste trabalho, serda motivo de
avaliacéo.

No Brasil, o Ministério de Educagao (MEC) é
responsavel pela formulagcdo de diretrizes e
politicas com vista a qualidade educacional.
As mensurages habituais a respeito da
qualidade das instituicbes levam em
consideracdo o padréo estabelecido pelo
o6rgédo, normalmente imposto por lei. Através
do Instituto Nacional de Estudos e Pesquisa
Educacionais Anfsio Teixeira (INEP), o MEC
conduz todo o sistema de avaliac&do de cursos
superiores no pais. O Exame Nacional de
Desempenho de Estudantes (ENADE) e as
avaliacOes in loco realizadas por comissoes
de especialistas compostas de professores
de Instituicdes de Ensino Superior Publicas e
Privadas se apresentam como os principais
instrumentos do INEP acerca da questéo.

Diante do cenario apresentado, as |IES séo
conduzidas a profissionalizarem o}
gerenciamento administrativo e académico,
desenvolvendo programas e projetos no
tocante a avaliacdo continua de processos,
além de atender a legislacéo regulatéria que
obriga a instalacdo de uma Comissao Propria
de Avaliagdo (CPA) na qual as IES nomeiam
funcionarios, professores e membros externos
para comporem um quadro funcional cujo
objetivo é executar de forma periddica o
acompanhamento das acfes voltadas para a
gestdo da qualidade dos processos internos,
da relacdo entre docentes e discentes, da
infraestrutura, comunicacao, apoio
académico, ensino, pesquisa, extensdo e
todas as atividades realizadas pela instituicao,
de tal forma que sejam apresentadas por
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relatérios  semestrais aos gestores e
coordenadores de curso objetivando o0s
processos de melhoria continua e a elevacéo
do nivel de qualidade.

Acerca da mensuragdo da qualidade, Firdaus
(2005) percebeu falhas quanto ao
desenvolvimento de indicadores de
desempenho no ensino superior. Uma delas é
que os indicadores de desempenho tendem a
se tornar medidas de atividade, em vez de
medidas verdadeiras da qualidade do servico
educacional dos alunos. Esses indicadores de
desempenho podem ter relagdo com a oferta
da educacao superior, mas certamente nao

medem a qualidade dos  servicos
educacionais oferecidos de maneira
abrangente.

Como forma de dar consisténcia ao método
de mensuracdo da qualidade, Firdaus (2005)
afirma que o interesse das IES ndo devem
estar relacionados apenas com 0 que a
sociedade cobra em termos de competéncias
dos alunos egressos, mas também com a
experiéncia educacional que os discentes
vem percebendo. Neste sentido, Firdaus
(2005) concluiu que, no ensino superior, a
orientacdo para o cliente é um fator critico
geralmente aceito, dada a sua importancia.

Diante da relevancia quanto a identificacéo
dos fatores criticos da qualidade dos servicos
educacionais prestados, sob o ponto de vista
dos discentes que, neste caso, S&0 0s
usuarios primarios, Firdaus (2005)
desenvolveu um modelo que congrega 0s
determinantes auténticos da qualidade do
servi¢co dentro do setor de ensino superior. O
modelo, conhecido como Higher Education
PERFormance (HEdJPERF), baseia-se em uma
nova forma de identificar os fatores de
qualidade de servico no setor de educacéao
de nivel superior.

Assim, diante do exposto, a questdo de
pesquisa que norteia o estudo em questao € a
seguinte: De que forma os atributos propostos
no modelo HEdPERF contribuem para avaliar
a qualidade dos servicos prestados pela IES
(locus da pesquisa), no tocante a percepcéo
dos alunos matriculados? Para tanto, a analise
abordara: a) o desempenho dos atributos da
qualidade do servigo, dos cursos superiores
investigados; e, b) percepcdo da qualidade
pelos discentes. O contexto da pesquisa esta
descrito na metodologia deste estudo.

Diante do contexto, e por ofertar servicos de
massa ao Seu publico usuario, a IES
necessitam ter dominio das principais

questdes que influenciam na decis&o dos
discentes ao escolher e permanecer em uma
IES e seu respectivo curso. Além disso, a
presente pesquisa justifica-se pela sua
aplicacdo pratica no contexto de uma IES,
sobretudo como forma de contribuicdo para
aumentar o conhecimento da gestédo
administrativa e académica no sentido de
proporcionar um nudmero maior de acertos

quanto a tomada de decisbes e
implementacdo de estratégias no admbito do
educacional. Nessa perspectiva, 0

diagnodstico da qualidade em servigcos se
inclui  como procedimento sistematico e
continuo no ambiente da instituicdo como
forma de aprofundar estudos relacionados a
melhoria da qualidade na educacéo superior.

2 FUNDAMENTAGAO TEORICA

2.1 ENTENDENDO A QUALIDADE DE
SERVICOS
Existem diversos conceitos acerca da

qualidade de servico na literatura recente,
sendo dificil chegar a um consenso sobre a
definicdo. A partir das perspectivas de
diferentes autores, a qualidade do servico
pode ser o fornecimento de algo intangivel de
maneira que agrade ao consumidor e
portanto, de preferéncia, oferega valor aos
consumidores (BRYSLAND; CURRY, 2001).
De acordo Johnson e Winchell (1988), o valor
pode ser definido a partir da totalidade de
caracteristicas de um produto ou servico que
atende a sua capacidade de satisfazer
necessidades explicitas ou implicitas. A
qualidade do servico € considerada
determinante critico da competitividade e uma
fonte de vantagem competitiva duradoura
(MOORE, 1987; LEWIS, 1989).

Em seus estudos, Grénroos (1984)
reconheceu a necessidade e a utilidade de
desenvolver medidas de qualidade de
servico. Outros autores perceberam a
dificuldade em mensurar a qualidade do
servico (LEHTINEN; LEHTINEN, 1982), uma
vez qQque 0s servicos absorvem um alto
componente de trabalho humano, como
também s&o produzidos e consumidos
simultaneamente. De acordo com Lovelock
(1991), a caracteristica de intangibilidade dos
servicos e o fato de que muitos servicos
consistem em uma performance ou
experiéncia, € ndo como um objeto, leva mais
complexidade ao seu estudo. Ha que se
destacar a intangibilidade, considerada um
consenso como variavel exclusiva e grande

Gestéo da Produgédo em Foco — Volume 32



diferenciadora dos bens fisicos. Por ter
natureza abstrata, a intangibilidade provoca
dificuldades tanto para os consumidores
como para os prestadores de servigos, uma
vez que torna-se dificil aos fornecedores
diferenciar dos concorrentes, ndo podendo
ser um valor agregado percebido antes do
consumo, assim como para o cliente ndo é
tarefa facil avaliar antes que seja adquirido e
consumido (HILL, 1995).

Segundo Lewis e Booms (1983), a qualidade
do servico pode ser definida como um
elemento que permita compreender o quédo
bem o servico prestado corresponde as
expectativas dos clientes. Grénroos (1984)
enfatiza que a qualidade de um produto ou
servico é qualquer coisa que o cliente
perceba que ela seja. Um conceito muito
subjetivo e amplo, mas que ilustra bem e
simplifica a realidade. A compreensdo clara
do que oferecer ao cliente é o direcionamento
principal para agregar valor ao produto
central, seja este um bem ou servico. Tudo
que for possivel associar para melhorar ou
ampliar o desempenho, sem alterar muito as
relagbes de qualidade e custo finais do
produto ou servicos, serdo bem vistas pelos
clientes (GRONROOS, 2009). A percepgéo da
qualidade do servigco resulta da comparagéo
feita  pelos  consumidores entre  as
expectativas sobre o servico, e a real
percepcado delas, uma vez que o servigo foi
entregue (PARASURAMAN et al., 1985).
Diante do exposto, a percep¢éo do cliente é o
que realmente interessa.

2.2 QUALIDADE NO ENSINO SUPERIOR

Atualmente, a |IES estdo sendo direcionadas
para a competicdo comercial imposta pelas
forcas econdmicas, resultante do
desenvolvimento de mercados globais de
educacdo e da reducdo de fundos
governamentais (FIRDAUS, 2005; MUNTENAU
et al., 2010). As instituicbes de ensino devem
preocupar-se n&do apenas com 0O que a
sociedade valoriza em termos de habilidades
e habilidades de seus graduados, mas
também com o modo como seus alunos
constroem suas experiéncias na educacéo
(FIRDAUS, 2005). Além disso, a preocupacao
com a qualidade do ensino superior vem
aumentando no Brasil, de acordo com o
aprimoramento constante dos critérios que
avaliam a qualidade na educacéo superior.

No atual cenario, as IES devem manter
esforcos no sentido de oferecer alta qualidade

em seus curriculos educacionais e processos
administrativos. Para tanto, essas instituicoes
devem ver 0s alunos como seus principais
clientes e buscar maximizar sua satisfacéo
com base nos servicos educacionais
prestados (SUNANTO et al., 2007).

No ensino superior existem definicdes e usos
do termo qualidade (MIZIKACI, 2006). Do
ponto de vista do marketing, a qualidade esta
sendo conceituada como uma medida de
como um determinado servico atende as
expectativas dos consumidores (GRONROOS,
1984; PARASURAMAN et al., 1985). Segundo
Watty (2006), a qualidade na educacdo
superior pode ser vista a partir da eficiéncia,
altos padrdes, exceléncia, custo-beneficio,
adequacéo a finalidade ou foco no cliente. Em
menor grau, a qualidade pode ser
apresentada como transformacdo ou valor
agregado. O termo qualidade em IES refere-
se as politicas, processos e agbes através
das quais a qualidade ¢é mantida e
desenvolvida (MCKIMM, 2003). Métodos
tradicionais para avaliar a qualidade, como a
andlise do investimento por aluno, o ndmero
de livros disponiveis nas bibliotecas, ou o
namero de universidades, sdo meétodos
inadequados (MCCOY et al., 1994). Em um
contexto universitario, a qualidade percebida
pode ser vista como a percepcdo dos alunos
de saber se suas experiéncias relacionadas
COmM 0S CUursos superaram as expectativas.
Oldfield e Baron (2000) apontam que o0s
gestores educacionais devem se concentrar
nas percepcdes dos alunos sobre a qualidade
do ensino, de modo que a qualidade do
servico também seja avaliada pela
perspectiva do aprendiz. Pesquisas anteriores
reconheceram a importancia da qualidade
percebida do ponto de vista dos alunos, a fim
de alcancar o aprimoramento da qualidade
(SAUPE, 1990; TERENZINI, 1993).

Partindo do pressuposto que a educacédo é
um servico, ndo seria dificil definir as
dimensBes de qualidade que, no entanto,
podem ser extremamente generalizadas.
Porém, de acordo com as caracteristicas
especificas da prestacdo de servicos, como
qualquer outra atividade, se faz necessario
encontrar as dimensbes adequadas, para
além das caracteristicas comuns a quaisquer
outros servigos. Existe uma percepgao geral
que a qualidade do servigo prestado € um
conceito multidimensional ou que atende a
atributos  multiplos. Entretanto, ndo ha um
acordo geral sobre a natureza ou o conteudo
das suas inumeras dimensoes.
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23 MODELOS DE AVALIACAO DA
QUALIDADE: SERVQUAL, SERVQUAL
PONDERADO, SERVPERF E HEDPERF

Algumas pesquisas até conseguem pontuar
atributos ou dimensbes com 0s quais é
possivel dar inicio a um esboco das possiveis
maneiras de avaliacdo da qualidade em
servicos, buscando o estabelecimento de um
padrao. Ao buscar um melhor entendimento
sobre cada um dos instrumentos que se
voltam para a mensuracdo da qualidade em

servicos, apresentam-se dentro de uma
sequéncia  cronoldgica, trés relevantes
modelos (SERVQUAL, SERVQUAL

PONDERADO e SERVPERF), de forma a
oportunizar uma visdo mais especifica de
cada um deles.

A ferramenta SERVQUAL foi construida como
modelo conceitual de qualidade dos servicos
por Parasuraman et al. (1985). Inicialmente, os
tedricos identificaram dez determinantes de
qualidade em Servicos, a saber:
acessibilidade, confiabilidade, capacidade de
resposta, competéncia, cortesia,
comunicagéo, credibilidade, compreenséo do
cliente, seguranca e tangiveis. Em sequéncia,
observou-se um conjunto de GAPs (lacunas)
ou discrepancias acerca das percepgdes do
gestor da qualidade em servicos e as
atividades vinculadas a entrega dos servigos
ao cliente. Com a resposta do gestor, pode-se
concluir que a diferenca entre a expectativa e
o desempenho é uma medida especifica de
qualidade do servico. No estudo, os critérios
foram abalizados como dimens&o, atributo ou
variaveis. Nesse sentido, Parasuraman et al.
(1985) desenvolveram um questionario com
as dez determinantes da qualidade e
validaram o modelo de medicdo SERVQUAL
com noventa e sete itens direcionados a
qualidade percebida. Consideraram que 0s
servicos sdo diferenciados pela natureza das
caracteristicas no qual eles s&o avaliados.
Através do modelo tedrico SERVQUAL,
propbem uma outra escala denominada
SERVQUAL Ponderado, uma espécie de
refinamento da anterior.

Quando  Parasuraman et al. (1988)
desenvolveram o modelo inicial para medir e
avaliar as percepcbes do cliente sobre o
Servico, esses determinantes foram
agrupados em cinco dimensdes
(tangibilidade, confiabilidade, responsividade,
garantia e empatia). A designacdo de
SERVQUAL Ponderado  surgiu  porque
restaram cinco atributos da qualidade com
quarenta e quatro itens reformulados em duas

diregbes ao final da analise: um para
mensurar a expectativa [rotulada como E] e,
outro para mensurar a percepcdo [rotulada
como P]. A aplicagdo do SERVQUAL
Ponderado foi considerada uma escala com
boa confiabilidade e validade, podendo ser
usada para compreender da melhor maneira
as expectativas de servico e as percepcdes
dos consumidores e, consequentemente,
aperfeicoar o servico (PARASURAMAN et al.,
1988). Na préatica, a escala avalia as
expectativas € o desempenho do servico,
perguntando aos clientes sobre vérios
atributos que refletem as cinco dimensées da
qualidade percebida, como também enfatiza
as percepcdes dos consumidores sobre a
qualidade na entrega do servico.

Boa parte da literatura sobre o assunto nao
suporta 0 modelo SERVQUAL postulado por
Parasuraman et al. (1988) e a administragao
de variaveis vinculadas a expectativa também
é apontada desnecessaria (PARASURAMAN
et al., 1991). Por esse angulo, Cronin e Taylor
(1992) foram particularmente firmes em suas
criticas, desenvolvendo assim seu proprio
instrumento de mensuragcdo baseado no
desempenho, denominada de SERVPERF. Em
sintese, a escala SERVPERF é o modelo de
percepgdes ndo ponderadas do SERVQUAL,
que agrupa 22 itens de percepcéo, excluindo,
assim, qualquer consideracéo de
expectativas. Em seu estudo empirico,
realizado em quatro setores, Cronin e Taylor
(1992) perceberam que a escala SERVPERF
(somente desempenho) funciona melhor que
qualquer outra medida de qualidade de
servico e que possui maior poder preditivo
(capacidade de fornecer um indice de
qualidade de servico preciso) que a
SERVQUAL. Eles afirmam que a performance
atual melhor reflete a percepcédo do cliente
acerca da qualidade em servico e que as
expectativas ndo fazem parte desse conceito.

De acordo com Firdaus (2006), embora esses
instrumentos genéricos tenham sido testados
com algum resultado satisfatério em setores
de servicos de largo alcance, sua aplicagcéo
no ensino superior ainda € imprecisa. Os
instrumentos SERVQUAL, SERVQUAL
Ponderado e SERVPERF retratam demasiadas
lacunas e ndo satisfazem as necessidades
especificas de cada realidade.

Assim sendo, Firdaus (2006) propde um novo
instrumento de medicdo da qualidade de
servico que captura os determinantes
auténticos da qualidade do servico no ensino
superior. Denominado Higher Education
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PERFormance (HEJPERF), o modelo consiste
em cinco dimensdes com 38 itens propostos
testados empiricamente quanto a
unidimensionalidade, confiabilidade e
validade. Essa escala de medicéo vélida e
confiavel apresenta-se como uma ferramenta
que as |ES poderéo utilizar para melhorar o
desempenho do servico.

Conforme o modelo, a qualidade do servico
Nno ensino superior pode ser considerada
como uma estrutura de cinco fatores, com
dimensdes conceitualmente claras e distintas.
As dimensdes mensuradas pelo HEdPERF
s&o: (1) aspectos ndo académicos (este fator
contém varidveis que sao essenciais para
permitir aos estudantes cumprir as obrigacdes
de estudo e as relacdes entre deveres e
responsabilidade do pessoal nao
Académico); (2) aspectos académicos (este
fator representa as responsabilidades de
comunicagdo,  possibilitando  discussdes
suficientes e estando apto a fornecer uma
avaliagdo regular); (3) reputagéo (este fator é
obtido com itens que sugerem a importancia
das |IES em projetar uma imagem
profissional); (4) acesso (este fator consiste
de itens que relacionam questbées como
proximidade, facilidade de contato,
viabilidade e conveniéncia); (5) conteludos
programaticos  (este fator enfatiza a
importancia de oferecer uma gama extensiva
e respeitavel de programas/especializacfes
académicas com estrutura e contelddos
flexiveis) (FIRDAUS, 2006). Nessa direcéo, o
HEDPERF foi construido para apontar os
determinantes da qualidade de servico, para
0 setor do ensino superior em um nivel macro.

Com base na literatura e diante do propésito
desse estudo, a escala HEJPERF posiciona-
se como o instrumento mais adequado na
medicdo da qualidade de servico da IES
pesquisada, uma vez que se apresenta com
melhor capacidade e superioridade de
medicdo em termos de unidimensionalidade,
confiabilidade, validade.

3 METODOLOGIA

Para atingir o objetivo a que este estudo se
propds, utilizou-se a tipologia quantitativa,
quanto a abordagem do problema, visando a
necessidade de analisar a percepcao dos
dicentes quanto a qualidade de servicos
oferecidos pela IES pesquisada. Quanto ao
delineamento do trabalho, a investigacdo foi
exploratéria e descritiva. Acerca da pesquisa
bibliografica, estudo sistematizado

desenvolvido com base em material
publicado em livros, revistas, jornais, redes
eletrbnicas, isto €, material acessivel ao
publico em geral, com fim descritivo que
busca expor as caracteristicas de
determinada populacdo ou de determinado
fendbmeno, pbdde-se estabelecer correlacdes
entre variaveis e definir sua natureza. Nao tem
compromisso de expor os fendmenos que
descreve, embora sirva de base para tal
explicacdo (VERGARA, 2009). Em suma, este
modelo de pesquisa cientifica foi considerado
0 mais adequado para ser utilizado neste
estudo, pois foram coletados dados primarios,
de forma quantitativa, com o intuito de
analisar os atributos de percepcdo da
qualidade no ensino superior.

O modelo de medi¢éo da qualidade utilizado
neste estudo foi o HEAPERF. O instrumento é
composto de duas partes distintas especificas
de coleta de dados, sendo a primeira a
caracterizacdo do pesquisado e a segunda
composta por perguntas relativas ao modelo
aplicado por Firdaus (2006) no
desenvolvimento do HEdPERF, com as
adaptacdes necessarias para sua aplicagéo
de acordo com o contexto da IES pesquisada.
Na primeira secdo s&o apresentadas
questdes que caracterizam o perfil do aluno
de uma IES. Na segunda secé&o sao
apresentadas 45 questbes relativas a
importancia declarada as cinco dimensdes da
qualidade de servicos e qualidade percebida
que estdo sendo medidas, segundo HEdPERF
desenvolvido por Firdaus (2006), com as
adaptagdes necessarias. Os dados foram
levantados através da coleta de 111 (cento e
onze) questionarios aplicados de forma
aleatéria aos discentes da IES pesquisada,
sendo subdivididos entre estudantes de
varios periodos.

O levantamento dos dados foi realizado por
meio de questionario estruturado, néao
disfarcado, com questbes fechadas, no qual
se adotou a técnica de escalograma, sendo
mais especificamente, a escala do tipo Likert,
visando proporcionar certa liberdade aos
respondentes. O escalonamento utilizado
permitiu ao respondente optar por uma escala
entre 1 e 7 (1, 2 e 3 significaram discordar
totalmente; 5, 6 e 7 significaram concordar
totalmente; 4 significou neutro), sendo ainda
permitida uma opc¢éo de resposta do tipo O
para aqueles que nao souberam responder.
Segundo Richardson (1989), aos escores da
Escala de Likert ndo se pode dar um
significado absoluto, por serem estes escores
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relativos ao grupo para o qual se construiu a
escala. O escalonamento, portanto, refere-se
apenas a este grupo que foi estudado. A
coleta dos dados foi realizada no inicio do
semestre letivo do ano de 2018 ocorrendo no
periodo de 01 a 15 de junho, sendo este o
corte transversal por fazé-lo em um dado
ponto no tempo (HAIR Jr. et al., 2009).

A pesquisa foi realizada na IES, Centro
Universitario UniFBV - Wyden, localizada na
Rua Jean Emile Favre, n® 422, no bairro da
Imbiribeira, Recife / PE. O questionario foi
aplicado aos discentes de vinte e trés cursos
de graduacdo da IES: Administracdo de
Empresas, Arquitetura e Urbanismo,
Biomedicina, Ciéncias Contabeis, Ciéncias da
Computacdo, Comunicacdo Social, Design,
Direito, Engenharia (Ambiental e Sanitéria;
Civil; de Alimentos; Controle e Automacao;
Producdo; Elétrica; Mecéanica), Gestao
(Comercial; Financeira), Jornalismo, Logistica,
Odontologia, Processos Gerenciais,
Psicologia e Recursos Humanos, a fim de
identificar a percepcdo destes quanto a
qualidade dos servigos prestados na IES.

Os dados coletados com os questionarios
foram alimentados no Excel 2016. No
processo de andlise dos dados, a estatistica
descritiva foi de extrema relevancia. Durante a
observacdo, foram realizadas as freqUéncias

de cada variavel, possibilitando-se chegar
aos resultados. A estatistica descritiva € em
geral mais aplicavel a pesquisas como a
bibliogréfica, a documental, a experimental, o
levantamento e a ex-post facto, pois estas
utilizam evidéncias quantitativas ou
guantificaveis.

4 ANALISE DOS RESULTADOS

A pesquisa revelou, diante das dimensdes
analisadas, perspectivas relevantes da
qualidade indicadas pelo corpo discente da
IES pesquisada. Com relagdo as dimensdes
de qualidade fez-se analise estatistica por
frequéncia calculando a média entre as
respostas (conforme escala de Likert).

4.1 ANALISE SOCIO-DEMOGRAFICA

Para este estudo foram utilizados 111
respondentes da IES dos diversos cursos de
graduacao, dentre eles Direito, Administracéo,
Engenharia, Arquitetura. As informacdes
foram obtidas por meio de um questionario
em survey para avaliar a qualidade percebida
dos alunos para a |IES.Foi verificado de 53,2%
dos respondentes foram mulheres e 46,8%
homens, e destes, 86,5% sao solteiros.

Grafico1: Género dos respondentes / estado civil

@ Feminino
@ Masculino

@ Soiteiro

@ Casado

@ Divorciado
@ Vidvo

@ Unido Estavel

Fonte: Dados da pesquisa, 2018.

Foi verificado que 16,2% dos respondentes
tem idade superior a 30 anos; 11,7% com
idade entre 26 e 30 anos; 28,8% entre 16 ¢
20 anos; e a grande maioria dos

respondentes, somando 43,2%, com idade
entre 21 e 25 anos. Tal analise mostra que a
quantidade de estudades de graduacéo da
IES é predominantemente jovem.
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Gréafico2: Faixa etéria

® 16a20anos
@ 21a25anos
© 26a30anos
@ acima de 30 anos

Fonte: Dados da pesquisa, 2018.

Foi questionado aos respondentes se
trabalhavam ou n&o e foi constatado um
percentual de 53,2% de estudantes de

graduacédo que ndo estdo empregados no
momento.

Grafico3: Respondentes que trabalham

46,8%

® sim
® Nio

Fonte: Dados da pesquisa, 2018.

Também foi questionado aos estudantes se os
mesmos estavam vinculados a algum
programa de financiamento estudantil como
FIES, PRAVALER e foi constatado que 54,1%
dos respondentes estdo vinculados a um

destes programas. O fato de 53,2% dos
estudantes ndo trabalharem pode ser
associado ha mais de 50% dos alunos possuir
algum tipo de financiamento estudantil.
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Gréfico4: Estudantes vinculado a algum programa de financiamento estudantil

45,9%

.4

@ sSim
@ Nio

Fonte: Dados da pesquisa, 2018.

A pesquisa mostrou que mais da metada dos
respondentes te renda familiar de até
R$3.000,00. Tal analise, associada a
quantidade de alunos que n&o trabalham leva
a crer que os programas de financiamento
estudantil sdo fundamentais para que o aluno

possa subsidiar os estudos. Observou-se que
11,7% dos respondentes possuem renda
mensal familiar superior a R$10.000,00, fato
que pode indicar que esta renda esta
associada aos estudantes com faixa etaria
acima de 30 anos.

Grafico 5: Renda mensal familiar

@ ata RS 3.000,00

@ de R$ 3.001,00 a RS 6.000,00
© de RS 6.001,00 a RS 10.000,00
@ acima de R$ 10.000,00

Fonte: Dados da pesquisa, 2018.

4.2 DIMENSAO 1 (REPUTACAO)

Este atributo agrupa variaveis que sugerem a
importancia das instituicbes de ensino
superior em projetar uma imagem profissional.
Na andlise que foi efetuada a respeito de
cada item, as respostas marcadas com a
opgao “0” (N&o sei opinar) € a opcdo “4”
(Neutro) foram descartadas. Nas demais
opcoes, 1, 2 e 3 foram considerados aspectos
negativos e como aspectos positivos as
respostas 5, 6 e 7. Conforme Firdaus (2006),
acerca do atributo Reputacdo (Instituicdo),
s&o levantados aspectos relativos a imagem
da instituicdo, aos equipamentos utilizados

nas aulas, aos recursos académicos
oferecidos, a qualidade dos programas, a
adequacdo das éareas de convivéncia, aos
tamanhos das salas de aula utilizadas para o
desenvolvimento das atividades, a localizacao
da instituicdo, conceito percebido dos
programas oferecidos pela instituicdo, a
empregabilidade dos cursos de graduacéo
ofertados e a adequagdo dos servicos de
saude existentes na instituicdo. Neste atributo
de qualidade foram propostas dez variaveis
conforme apresenta a tabela 1.
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Tabelal: Dimenséo reputagéo.

ASPECTO REPUTACAO Concordo Neutro

Niao Sei| Concordo | Discordo | Neutro

Discord ! ¢ .
iseordo Opinar | MEDIA | MEDIA |MEDIA

HI - A Instituigao tem wma
imagem profissional?

53.15%(23.42%|12.61%| 6.31% | 2.70% |0.90% [0.00%| 0.90% | 29.73% 1.20% | 3.60%

H2 - Os equipamentos sio
adequados e necessarios?

38.74%(23.42%(21.62%| 8.11% | 3.60% |2.70% [0.90%| 0.90% | 27.93% | 2.40% | 4.50%

H3 - Os recursos
académicos sao adequados

33.33%(25.23%(27.93%| 7.21% | 3.60% |1.80% [0.90%| 0.00% | 28.83% | 2.10% | 3.60%

H4 - A instituigao oferece

excelente?

programas com qualidade 28.83%(27.93%|23.42%| 9.01% | 4.50% |2.70% |1.80%| 1.80% | 26.73% 3.00% | 5.41%

HS - As dreas de
convivéncia sao adequadas

29.73%|19.82%|21.62%| 9.01% | 7.21% |5.41%|4.50%| 2.70% | 23.72% 5.71% | 5.86%

HG6 - Os tamanhos das salas

atengao pessoal?

permitem um minimo de 42.34%|27.03%(15.32%| 7.21% | 5.41% [0.00% |2.70%| 0.00% | 28.23% 2.70% 3.60%

H7 - A instituigao tem wmna
localizagdo 6tima com um
excelente layout e aparéncia
do campus?

37.27%(21.82%(19.09%| 8.18% | 7.27% |2.73% |3.64%| 0.00% | 26.06% | 4.55% | 4.09%

HS - A instituigao oferece

conceituados?

programas bem 34.23%(26.13%|18.02%| 8.11% | 7.21% |0.90% |3.60%| 1.80% | 26.13% 3.90% 4.95%

H9 - As graduagoes da

empregabilidade?

instituicao tém facil 23.42%(25.23%|22.52%(10.81%| 5.41% |1.80% |3.60%| 7.21% | 23.72% 3.60% | 9.01%

HI10 - Os servicos de saude

necessarios?

sao adequados e 19.82% | 14.41%|17.12%| 9.01% |10.81%|2.70% |5.41%)20.72% | 17.12% | 6.31% | 14.86%

Fonte: Dados da pesquisa, 2018.

No tocante a variavel H1, entende-se que do
total de respondentes foi a varidavel que
apresentou a maior média, seguido das H3,
H6, H2, H4, H7, H8, H9, H5. Porém, a variavel
H10 apresentou média inferior as demais. Ou
seja, o resultado retrata que a instituicdo de
ensino analisada apresenta uma boa imagem
profissional, mas que considerando o0s
servicos de saude oferecidos pela instituicéo,
a meédia atingiu um valor bem abaixo em
relacdo a variavel H1. A IES néo disponibiliza
de servicos médicos aos alunos, sendo esta
uma realidade também em outras IES
privadas. A reputacdo da IES é um atributo
muito importante para a sua permanéncia no
mercado. Os resultados da pesquisa denotam
a reputacéo da IES como apropriada para os
respondentes.

4.3 DIMENSAO 2 (ACESSO)

Em referéncia a dimens&o Acesso, observa-se
aspectos relativos ao tratamento igualitario e
respeitoso pelos colaboradores da instituicéo,
a liberdade, a confiabilidade das informacdes
expostas pelo estudante, a facilidade de
contato pessoal administrativo, aos servigos
de apoio pedagdgico e psicoldgico, ao apoio
as atividades relativas a formacdo e
manutencdo de centros académicos e
diretérios de estudantes, a importancia do
feedback do desempenho dos estudantes e a
padronizacdo no fornecimento de servigos
(FIRDAUS, 2006). Assim sendo, mediante tal
atributo, foram propostas oito variaveis

conforme descritas na tabela 2.
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Tabela2: Dimens&o acesso

Nio Sei| Concordo | Discordo| Neutro

pessoal?

ASPECTO ACESSO C d Neut Discords B , .
oneordo cutro peordo Opinar| MEDIA | MEDIA [MEDIA
HI11 - Os estudantes sao tratados
1gualmente e com respeito pelo 53.15%|17.12% | 13.51%] 9.01% |2.70%| 3.60% |0.00%| 0.90% | 27.93% | 2.10% [ 4.95%

H12 - Os estudantes tém uma
liberdade adequada?

49.55%18.92% | 17.12%

% [1.80%] 0.90% |2.70% | 2.70% | 28.53% 1.80% [ 4.50%

HI13 - O pessoal respeita a minha

alguma informagdo?

confidencialidade quando exponho [46.85%(15.32%(17.12%

% [4.50%| 1.80% [1.80% | 8.11% | 26.43% [ 2.70% | 6.31%

H14 - O pessoal administrativo &
facilmente contatado por telefone?

22.52%|12.61%21.62%

% (5.41%(12.61%(9.91%| 6.31% | 18.92% [ 9.31% | 7.66%

HI15 - A instituig¢do oferece um

aconselhamento?

excelente servico de 18.92%19.82%16.22%(13.51%|9.01% | 5.41% |4.50% | 12.61% | 18.32% | 6.31% [ 13.06%

HI16 - A institui¢do encoraja €

académicos?

promove a formagao de centros 28.83%20.72% | 18.02%

% [3.60%] 6.31% [4.50%| 9.01% | 22.52% [ 4.80% | 9.01%

H17 - A instituicdo valoriza o
retorno dos estudantes para
melhorar o desempenho de seus
servigos?

34.23%16.22%|21.62%

11.71%|2.70% | 2.70% [3.60%| 7.21% | 24.02% | 3.00% [ 9.46%

HI8 - A institui¢do tem
procedimentos simples e
padronizados de oferecimento de
servicos?

28.83%18.92%21.62%(13.51%|4.50%| 0.90% |6.31%| 5.41% | 23.12% | 3.90% | 9.46%

Fonte: Dados da pesquisa, 2018.

Nota-se acerca da variavel H12 a maior média
obtida dentre as demais, seguido das
variaveis H11, H13, H17, H18, H16, H14. A
menor média foi apontada pela variavel H15.
Diante deste resultado, o Centro Universitario
UniFBV, na percepgdo dos proprios
estudantes, confere uma boa liberdade a
estes, porém ndo oferece um excelente
servico de aconselhamento.

4.4 DIMENSAO 3 (ASPECTOS ACADEMICOS)

Segundo Firdaus (2006), o atributo aspectos
académicos evidencia aspectos relativos ao
conhecimento dos professores e a sua
disponibilidade, ao interesse dos professores
na resolugdo de problemas e dificuldades, a
atitude proativa com relacdo aos estudantes,
a didatica apresentada pelos professores, ao
feedback com relacdo ao desempenho do

aluno durante o semestre e a formacéo e
experiéncia profissional dos professores.
Nove variaveis sdo propostas neste atributo
da qualidade, conforme o mostra a tabela 3.

Nesse aspecto, houve um empate positivo
entre as variaveis H19, H20, H24 e H27, com
média de 29%. Ja o item H23 apresentou
média superior dentre todos. A menor média
foi percebida na variavel H25, porém com
notas apontadas nao muito baixas. Isto reflete
que a UNIFBV, na opini&o dos respondentes,
poOsSsui uma equipe docente que demonstra
uma atitude positiva com relagdo aos
estudantes.
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Tabela3: Dimenséo aspectos académicos

Nao Sei|Concordo| Discordo | Neutro

5 C i Discord . - .
ASPECTO ACADEMICOS oncordo Neutro iscordo Opinar | MEDIA | MEDIA |MEDIA

[H19 - Os professores tém o
conhecimento para responder
minhas questoes relativas ao
conteudo do curso?

54.05%(23.42%10.81% 9.01% |1.80%{0.90% |0.00% | 0.00% | 29.43% | 0.90% | 4.50%

[H20 - Os professores sdo
atenciosos € corteses nas suas [52.25%23.42%12.61%| 7.21% [3.60%0.00%(0.90% | 0.00% | 29.43% | 1.50% | 3.60%
comunicagdes comigo?

[H21 - Os professores nunca
estdo muito ocupados para
atender meus pedidos de
auxilio?

[H22 - Quando tenho um
[problema, os professores
mostram um interesse sincero
em resolvé-lo?

34.23%18.92%28.83% | 8.11% |3.60%|0.90%3.60%| 1.80% | 27.33% | 2.70% | 4.95%

44.14%20.72%17.12%| 9.01% |3.60%|1.80%2.70%| 0.90% | 27.33% | 2.70% | 4.95%

[H23 - Os professores
demonstram uma atitude
positiva com relagdo aos
estudantes?

[H24 - Os professores se
comunicam bem na sala de 43.24%28.83%15.32%| 9.01% |2.70%0.00%|0.90%| 0.00% | 29.13% | 1.20% | 4.50%
aula?

[H25 - Os professores me dido
retorno sobre meu progresso  |26.13%(22.52%15.32%12.61%6.31%(5.41%3.60%| 8.11% | 21.32% | 5.11% | 10.36%
durante o semestre?

[H26 - Os professores
disponibilizam tempo
suficiente ¢ conveniente para
consultas?

[H27 - Os professores sdo bem
instruidos e experientes nos
seus respectivos campos de

50.45%(20.72%18.02% | 6.31% |1.80%(0.90% |1.80% 0.00% | 29.73% | 1.50% | 3.15%

30.63%22.52%20.72%(15.32%3.60%|1.80%|1.80%| 3.60% | 24.62% | 2.40% | 9.46%

52.25%20.72%13.51%| 6.31% |0.90%2.70%(2.70% | 0.90% | 28.83% | 2.10% | 3.60%

conhecimento?
Fonte: Dados da pesquisa, 2018.
4.5 DIMENSAO 4 (CONTEUDOS dos planos de ensino dos cursos ofertados.
PROGRAMATICOS) Nesta dimensfdo da qualidade, destacam-se
Acerca do atributo Conteudos Programaticos, ggziovarlavels conforme descritas na tabela

Firdaus (2006) evidencia aspectos relativos a
variedade de programas e cursos oferecidos
pela instituicdo e a flexibilidade e estruturacéo

Tabela4: Dimensao conteddo programéatico

ASPECTO CONTEUDO . Nio Sei| Concordo | Discordo | Neutro
. Concordo Neutro Discordo . . ) ,
PROGRAMATICO Opinar | MEDIA | MEDIA | MEDIA

H28 - A instituicio oferece uma
gama extensa de programas com
varias especializagdes?

H29 - A institui¢do oferece
programas com planos de 27.03%)]24.32%]18.02%]10.81%|8.11%|2.70%|3.60%| 5.41% | 23.12% | 4.80% | 8.11%
ensino flexiveis e estruturados?

27.93%24.32%]14.41%|14.41%|8.11%3.60%| 1.80%| 5.41% | 2222% | 4.50% | 9.91%

Fonte: Dados da pesquisa, 2018.
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Neste aspecto a variavel H29, obteve a maior
média seguida da variavel H28, onde os
alunos concordam que a instituicdo oferece
uma gama extensa de programas com varias
especializagdes.

46 DIMENSAO 5 (ASPECTOS NAO
ACADEMICOQOS)

Relativamente a este atributo séo
mencionados  aspectos  vinculados  ao

interesse do pessoal administrativo em
resolver 0s problemas apresentados pelos
alunos, a individualidade no atendimento, a
agilidade na resolucdo de problemas e
guestionamentos pelo pessoal administrativo,

a manutencdo dos registros escolares, a
disponibilidade do pessoal administrativo, ao
cumprimento dos prazos para a resolucao de
problemas, a atitude demonstrada pelo
pessoal administrativo, a conveniéncia do
horério de funcionamento da secretaria, ao
conhecimento dos procedimentos e padrdes
do pessoal administrativo, a seguranca e
confiabilidade nas negociacbes por parte da
instituicdo e aos prazos ofertados pela
instituicdo no fornecimento de servicos
(FIRDAUS, 2006). A tabela abaixo apresenta
doze variaveis propostas relacionadas ao
atributo em questéo.

Tabela5: Dimensao aspectos ndo académicos

ASPECTO NAO ACADEMICOS Concordo

Neutro

Niao Sei
Opinar

Neutro
MEDIA

Discordo
MEDIA

Concordo

Discordo .
MEDIA

H30 - Quando tenho wn problema. o
pessoal administrativo mostra
interesse sincero em resolvé-lo?

0[19.82%

3.60% |4.50% | 7.21% | 21.62% 4.80% | 10.36%

H31 - O pessoal administrativo da
N - I 21.62%
ateng¢ao cuidadosa e individual?

4.50% |8.11%|3.60% 5.41% 8.56%

H32 - Questionamento/reclamacdes
sao resolvidos prontamente e de forma
eficiente?

18.02% [ 18.92%

3.60% |6.31%|6.31%| 5. 5.41% 9.91%

H33 - O pessoal administrativo mumnca

este muito ocupado para atender meus [18.02% |14.41% |21.62%

pedidos de auxilio?

14.41%

10.81%(8.11% (8.11% 18.02% 9.01% 9.46%

H34 - A secretaria/administragao
mantém em cuidadoso e recuperavel
arquivo?

18.92% [ 18.92% | 19.82%

3.60% |3.60% 3.90% | 15.32%

H35 - Quando o pessoal promete fazer

algo para uma determinada data. eles 29 |18.92%|21.62%

cumprem?

5.41% (2.70%|6.31% 4.80% | 10.81%

H36 - O horario de funcionamento da

secretaria/administragdo é. 46.85% | 19.82% | 17.12%

pessoalmente. conveniente para mim?

1.80% [3.60%0|2.70% | 0.00% 2.70% | 4.05%

H37 - O pessoal administrativo
mostra uma atitude positiva no seu
wabalho com relagido aos estudantes?

0]20.72%

5.41% [1.80% |4.50% 24.02% 3.90% 8.11%

H38 - O pessoal administrativo tem
boa comumicac¢do com os estudantes?

2.70% |4.50% 4.50% 8.11%

H39 - O pessoal administrativo tem
bom conhecimento dos 33.3390[20.72%
sistemas/procedimentos?

17.12%

4.50% |4.50%|2.70% 3.90% 8.56%

H40 - Eu me sinto seguro e confiante
nas minhas negociagdes com esta 36.04% |2
instituigdo?

0| 18.92%

1.80% 3.60%

H41 - A instituigdo prove servigos

. 0|17.12%
com prazo razoavel/esperado?

3.60% 5.11%

Fonte: Dados da pesquisa, 2018.

Neste atributo, a variavel H36 apresentou
maior média (aproximadamente 28%) dentre
todo conjunto de variaveis. A menor média é
apontada na variavel H33. Sendo assim, os
alunos consideram conveniente o horario de
funcionamento da secretaria / administragao,
porém apresentam pontos duvidosos em

relacdo a secretaria/administragdo nao manter
um cuidadoso e recuperavel arquivo.

4.7 QUALIDADE PERCEBIDA

Diante da percepcéo da qualidade, observou-
se aspectos relativos ao aluno quanto a
qualidade, quanto a sua satisfacdo com a
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qualidade geral, se os cursos superiores da
UniFBV tém mais qualidade comparando com
outras IES, e se a UniFBV superou as

expectativas com relacdo a qualidade. Neste
atributo de qualidade foram propostas quatro
variaveis apresentadas na tabela abaixo.

Tabela6: Qualidade percebida

QUALIDADE PERCEBIDA Concordo

Neutro Discordo

Niao Sei| Concordo | Discordo | Neutro
Opinar | MEDIA | MEDIA |MEDIA

H42 - A UNIFBYV realmente tem qualidade?

43.24%(24.32% | 21.62%

4.50% |1.80%|1.80%|1.80%| 0.90% | 29.73% 1.80% | 2.70%

H43 - Estou satisfeito com a qualidade
geral da UNIFBV?

36.94%|(24.32% | 21.62%

4.50% |7.21%|0.90%|3.60%| 0.90% | 27.63% 3.90% | 2.70%

H44 - Quando comparado com outras IES,
os cursos da UNIFBV tém mais qualidade?

41.44%(27.03% | 16.22%

4.50% |1.80%|4.50%]0.00% | 4.50% | 28.23% 2.10% 4.50%

H45 - A UNIFBV superou minhas
expectativas com relagao a sua qualidade?

32.43%(22.52% | 20.72%

7.21% |6.31%|2.70%|4.50% | 3.60% | 25.23% 4.50% 541%

Fonte: Dados da pesquisa, 2018.

Neste aspecto, percebe-se que a variavel
H42, obteve a maior média, seguida das
variaveis H43, H44 e H45. Aproximadamente
75% dos respondentes afirmaram que a IES
superou as expectativas com relagédo a
qualidade. Quanto a performance, quase 90%
dos estudantes confirmam que a IES tem
qualidade. Assim sendo, cerca de 85% dos

alunos concordam que quando comparado
com outras instituicdes de ensino superior, a
UNIFBV tem mais qualidade.

O gréfico abaixo ilustra as variaveis H42 até
H45 e a porcentagem de respondentes que
concordam com a qualidade percebida na
IES.

Gréfico6: Qualidade Percebida

HA45 - A UNIFBY superou minhas
expectativas com relacao a sua
qualidade?

H44 - Quando comparado com outras IES,

os cursos da UNIFBY tém mais qualidade?

H43 - Estou satisfeito com a qualidade
geral da UNIFBV?

H42 - A UNIFBV realmente tem
qualidade?

QUALIDADE PERCEBIDA

=
_
=
_—

0.00% 20.00% 40.00% 60.00% 80.00% 100.00%

B Neutro M Discorto Totalmente

W Concordo Totalmente

Fonte: Dados da pesquisa, 2018.

5 CONSIDERAGOES FINAIS

Atendendo a este estudo, as dimensdes da
qualidade propostas no modelo HEJPERF
contribuiram para o processo de mensuragao
da qualidade da UniFBV. A identificagdo do
desempenho dos atributos da qualidade do
servico, do curso superior investigado,

através do modelo HEJPERF, apontado pelos
alunos, também foi alcancada. Este objetivo
foi atingido ao efetuar a classificagdo dos
atributos no modelo utilizado, onde o atributo
com melhor desempenho foi Qualidade
Percebida, seguido de Aspectos Académicos,
Reputagéo, Acesso, Conteudos
Programéaticos e tendo o atributo Aspectos
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Nao Académicos o pior desempenho. Além
disso, foram levantadas, as variaveis que
apresentaram o melhor e o pior desempenho
para cada atributo. As variaveis de melhor
desempenho foram H1, H23 e H42, todas com
média de concordancia de 29,7% dos alunos.
As variaveis correspondem as seguintes
afirmacbes: a |IES tem uma imagem
profissional, os professores demonstram uma
atitude positiva com relacdo aos estudantes e
a UNIFBV realmente tem qualidade.

Ja os piores desempenhos, ficaram para as
variaveis H10 e H34 onde os servigos de
saude disponiveis e a recuperacdo de
arquivos pela secretaria/administracdo
receberam média de 15% de votos neutros.
Desta forma, e com  desempenhos
mensurados, verificou-se que, apesar do
desempenho de alguns atributos e algumas
variaveis terem apresentado resultados
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Capitulo 21

Resumo: Os supermercados estdo presentes em todos os lugares e para um
empresario que atua nesse ramo, € necessario utilizar-se de ferramentas que
permitam sair na frente da concorréncia. Uma das formas de conquistar um cliente
€ garantir sua satisfacdo. Diante desse contexto, 0 objetivo do presente artigo foi
mensurar 0s niveis de satisfacdo dos clientes de uma empresa do ramo
supermercadista, localizada na regido dos Campos Gerais, interior do Parana e que
atua no mercado a mais de 30 anos. Para esse estudo, a pesquisa foi embasada
em material bibliografico ja publicado e, utilizou-se de questionario aplicado na
empresa e via ambiente on-/ine, que avalia cada aspecto do supermercado que
consideramos interferir na satisfacdo do cliente. A pesquisa foi classificada como
qualitativa e quantitativa, de carater exploratorio e com abordagem descritiva. A
andlise dos dados salientou a necessidade de estabelecer uma relagcédo préoxima
entre cliente e empresa, para conhecer as opinides dos clientes e desenvolver

acoes de melhoria da satisfacéo.

Palavras-Chave: Pesquisa, Satisfacdo do cliente, Supermercado.



1. INTRODUGAO

As empresas estdo inseridas em um
ambiente amplamente competitivo, € buscam
a exceléncia em seus processos para sair na
frente da concorréncia. O que pode ser
considerado um fator determinante para o
sucesso de uma empresa é a aprovacao de
seus clientes, desta forma, torna-se
necessario ir em busca de solucbes que
permitam garantir a satisfac&o. E entdo, como
ser aprovado por seus clientes?

Existem diversos fatores a serem analisados
acerca deste assunto, como o ramo de
atuagcdo da empresa e o0 publico alvo que ela
compreende.

Uma organizacdo que apresenta um publico
bastante diversificado é o supermercado, sédo
desde jovens clientes, 0os quais entram no
estabelecimento apenas para comprar um
refrigerante, até os senhores idosos, que
frequentemente estdo presentes e sdo tidos
como um publico mais exigente.

Certamente, € um desafio ter a aprovacgio
total dentro de um determinado seguimento
comercial, o supermercado por sua vez
atende uma gama diversificada e por atender
faixa etaria, econémica e social tdo variantes,
estar atento em como satisfazer seu cliente é
necessario, podendo encontrar na pesquisa
de satisfagdo um meio para isso.

Satisfacdo tem sido vista como um fator de
decisdo por clientes, além do preco, 0s
clientes procuram empresas que superem
suas expectativas e, nesse aspecto,
pesquisas de satisfacdo podem ser utilizadas
como um porta voz do cliente para que a
empresa compreenda as suas necessidades
e encontre formas de supri-las.

A pesquisa foi desenvolvida a partir de uma
adaptacdo do questionario desenvolvido e
validado por Barcelos (2012), constituido por
44 perguntas e que foi aplicado aos clientes
de um Supermercado da cidade de
Carambei/PR, na forma presencial. Os
clientes foram abordados pelos
pesquisadores diretamente na loja e, também,
via on-line, sendo divulgado o questionario
pela pagina de uma rede social da empresa.

Diante deste contexto, o trabalho teve como
objetivo analisar o grau de satisfacdo dos
clientes com relagdo a qualidade de
atendimento prestado pelos funcionarios de
uma empresa do ramo supermercadista,
localizada no interior do Parana.

2 REFERENCIAL TEORICO
2.1 SUPERMERCADOS

Os Supermercados sdo importantes na vida
dos consumidores, séo eles que atendem as
necessidades mais basicas e estdo presentes
em todos os lugares. Neles estdo expostos
produtos de diferentes géneros, marcas e
precos, 0 que permite ao consumidor ter
véarias opc¢des de escolha.

Segundo Kotler (2000, p.541), entre as
principais formas de varejo estdo os
supermercados, “operacfes de autosservigo
relativamente grandes, de baixo custo, baixa
margem e alto volume, projetadas para
atender a todas as necessidades de
alimentacéo, higiene e limpeza doméstica”.

Conforme a 39° edi¢do da Pesquisa Ranking
ABRAS/SuperHiper (Associacdo Brasileira de
Supermercados) 2016, elaborada pelo
Departamento de Economia e Pesquisa da
ABRAS, em parceria com a empresa de
pesquisas Nielsen, existem mais de 84,5 mil
lojas e 1,847 milhdo de funcionarios diretos.
Ou seja, o0s supermercados tém um
importante papel diante da sociedade em
relac&o a geragdo de empregos.

Deve-se atentar que o mercado estd em
constante evolugdo. Na era tecnoldgica, a
internet pode ser uma aliada aos negdécios ou
acabar prejudicando a empresa. Conforme
Costa (2009), as pessoas estdo cada vez
mais conectadas e compartilham diariamente
informacdes sobre suas experiéncias com
produtos e servicos. Essas informacdes,
quando positivas, podem auxiliar e até
impulsionar as vendas e a forca de uma
marca, ja, se as informacdes compartilhadas
forem negativas, podem dificultar
negociagcbes e até mesmo destruir a
reputagdo de uma empresa.

Nesse caso, Segundo Silva e Paiva (2009, p.
2):

“[...] o melhor caminho é transformar a opiniao
do cliente em oportunidade de
relacionamento, pois sO tera vantagem
competitiva a empresa que tiver a coragem
de interagir com o seu publico por meio de
blogs, twitters, videos e conversas em tempo
real. Agir com transparéncia, agilidade, e sem
medo do consumidor parece ser a estratégia
mais eficaz para a empresa manter um
relacionamento duradouro com 0S Seus
clientes”.
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As empresas precisam aprender a trabalhar
com a internet como ferramenta de
aproximacdo ao cliente. E, principalmente,
aprender a trabalhar com a opinido — positiva
ou negativa percebendo as criticas
negativas como um processo de crescimento
para a empresa, transformando essas
reclamacdes em solucbes que permitam
satisfazer seus clientes. Dessa forma, torna-se
possivel fortalecer e manter a empresa em
destaque no mercado.

2.2. SATISFACAO

Durante muito tempo a satisfacdo do cliente
esteve relacionada apenas com o produto
oferecido, dessa forma, a empresa que
oferecesse melhores produtos, basicamente,
era a que garantia a satisfacdo do cliente.
Mas o cenario mudou, hoje, muitas empresas
oferecem 0s mesmos produtos, as mesmas
marcas e, a mesma qualidade. Dessa forma,
o cliente tem vérias opgdes de escolha €, a
satisfacdo ndo depende apenas dos
produtos, mas também, de todos os outros
fatores que estdo relacionados, como:
atendimento, seguranca, ambiente, agilidade,
entre outros.

Satisfacado se baseia no sentimento de prazer
ou descontentamento resultante da
comparagdo de desempenho/resultado que
um cliente espera de um produto adquirido
(KOTLER, 2000). Com o alto numero de
supermercados existentes, as empresas
devem estar atentas a satisfacdo de seus
clientes, tanto nos produtos oferecidos nas
prateleiras, quanto nos servicos prestados,
sendo na padaria, agougue e, até mesmo no
servico de entrega em domicilio.

Empresas proativas medem a satisfagdo de
clientes diretamente, realizando pesquisas
periddicas. Quanto maior o indice positivo de
propaganda “boca a boca”, maior é o
indicador de que a empresa esta produzindo
alto nivel de satisfacdo de clientes
(PORTALUPP et.al 2006).

Ainda para Portalupp et.al (2006, p.8), as
empresas devem contatar os clientes que
deixaram de comprar, a fim de verificar
porque isso aconteceu. Se os indices de
perda estiverem crescendo, existe um indicio
de que a empresa nédo esta deixando seus
clientes satisfeitos.

Se as expectativas do cliente ndo forem
alcancadas, estima-se que seu nivel de
satisfacdo tende a declinar, podendo ele
procurar a concorréncia. Como afirma
Portalupp et. al (2006) clientes poucos
satisfeitos mudam facilmente de provedor
quando aparece uma oferta melhor e, os que
estdo totais ou completamente satisfeitos tem
menores chances de mudar. O resultado é um
alto grau de fidelidade dos clientes.

Segundo Kotler (2000), pesquisas realizadas
indicam que consumidores insatisfeitos
repassam suas experiéncias de mau
atendimento para um ndmero de pessoas
duas vezes maior que o0 do numero de
pessoas a quem relatam as suas experiéncias
boas. Portanto, clientes insatisfeitos podem
causar muitos danos a uma empresa.

Na figura 1, pode-se observar o
comportamento dos consumidores em relagéo
a sua satisfagéo segundo Shaun Smith:

Figura 1 - Zonas que diferenciam o comportamento e atitudes dos consumidores
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Fonte: Silvio Celestino (2016) com base na adaptagdo de Shaun Smith
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Podemos observar que Celestino (2016),
apresenta em seu livro, uma analise sobre o
comportamento dos  consumidores -
apresentado na figura 1, onde o cliente pode
ocupar qualquer posicdo entre os dois

extremos do grafico. Os clientes sé&o
separados em trés zonas, que diferenciam
seu comportamento e suas atitudes, conforme
pode ser observado na figura 2.

Figura 2 - Zonas de distincdo dos Consumidores

ZONA DE REJEICAO

- Dificil de agradar
- Mancha a reputacdo da empresa

- Representa desde os clientes levemente insatisfeitos até os extremamente insatisfeitos
- Terrorista: fala mal da empresa mesmo sem ser perguntado

ZONA DE INDIFERENCA

- N&o elogia nem critica a empresa
- M&o hesita em procurar a concorréncia

- Representa clientes neutros, nem satisfeitos nem insatisfeitos

- Pode tanto se tornar um defensor quanto um terrorista

ZONA DE AFETO

- Representa clientes muito satisfeitos

- Se agrada em "pertencer” a empresa

- Fala bem e compartilha suas experiencias com o produto/senico

- Quando ha algum problema alerta a empresa em busca do aperfeicoamento

Fonte: Autores, 2017

Cada cliente tem suas particularidades que
devem ser consideradas. Dessa forma, a
empresa passa a conhecer os diferentes
perfis de clientes para, entdo, colocar em
pratica acdes que visem alcancar os objetivos
identificados através da analise dos seus
clientes. De acordo com Kotler (2000),
quando a acdo ndo alcanca os objetivos, o
cliente tende a ficar insatisfeito. Se a acéo
alcancar os objetivos, o cliente tende a ficar
satisfeito, mas, se a acado for além dos
objetivos esperados, entédo, o cliente tende a
ficar altamente satisfeito ou encantado.

Por isso, torna-se necessario dar voz ao
consumidor para que ele sinta que suas
expectativas  estdo  sendo  atendidas.
Pesquisas de satisfacdo, SAC (Servico de
Atendimento ao Consumidor) e “reclame aqui”
estdo entre as principais ferramentas para
relatos de consumidores. Para Portalupp et. Al
(2006) uma organizacdo focada em seu
cliente, estd aberta ao recebimento de
sugestdes e reclamagdes. Empresas que
estdo aderindo a paginas da web e redes
sociais facilitam a comunicacéo e, em troca,
essas informacdes oferecem boas ideias as
empresas € permitem que elas atuem com
rapidez para solucionar problemas.

E importante ressaltar que, deve-se tomar
cuidado para nao ser evasivo com o cliente,
pois, existe a possibilidade de este néo
querer participar de pesquisas de satisfacédo
€ nao querer ser incomodado. “Entender o
comportamento do consumidor e ‘conhecer
os clientes’ nao s&o tarefas simples. Os
clientes podem dizer uma coisa e fazer outra”
(KOTLER, 2000, p.182). E importante também
estar atento para identificar se aquilo que o
cliente diz é o que ele realmente pensa sobre
a empresa.

Sem desmerecer os clientes de tempos
anteriores, mas considerando a facilidade de
negociagdo e pesquisa pelos meios
tecnologicos “os clientes de hoje sdo mais
dificeis de agradar. Sdo mais inteligentes,
mais conscientes em relacdo aos precos,
mais exigentes, perdoam menos e s&o
abordados por mais concorrentes com ofertas
iguais ou melhores” (KOTLER, 2000, p.69).
Quanto maior a exigibilidade do cliente, maior
também seréd seu poder de barganha.

Segundo Portalupp et. al (2006), o cliente
deseja receber um tratamento exclusivo e
direcionado. Pois este, se manterd na
empresa pelo grau de satisfacdo em que se
encontra, em relagdo ao produto ou servico.
Ele deseja se sentir Unico dentro da empresa
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e como afirma Kotler (2000, p. 43) “responder
apenas a necessidade declarada pode nao
ser o bastante para o cliente”. Ele quer que
suas expectativas sejam superadas e que a
empresa atenda até aquelas necessidades
qgue ele n&o imaginava ter.

3. METODOLOGIA

A pesquisa foi realizada em uma empresa do
ramo supermercadista, localizada na regido
dos Campos Gerais, interior do Parana. A
escolha foi feita, por se tratar de uma empresa
que atua no mercado a mais de trinta anos e
que atende o0s mais diversos tipos de
publicos.

Para alcancar o objetivo deste artigo,
utilizamos um questionario, desenvolvido € ja
validado por Barcelos (2012) - em seu
Trabalho de Conclusdo de Curso sobre
Satisfacao de Clientes — o qual foi adaptado e
ao final ficou composto por quarenta e quatro
perguntas, sendo: cinco multipla escolha de
cunho sociodemografico, buscando identificar
o perfil do cliente; uma descritiva, para
sugestdes e reclamacgdes e; trinta e oito para
o cliente avaliar os aspectos do
supermercado que interferem em sua
satisfacdo. Essas trinta e oito perguntas
utilizaram-se da escala de Likert com cinco
pontos, onde um representou “totalmente
insatisfeito” e, cinco, representou “totalmente
satisfeito”.

O tamanho da amostra foi determinado com
base na estimativa da proporc&o da média de
clientes atendidos por dia que, segundo
dados fornecidos pela empresa, fica em torno
de 2000/dia. O numero de pesquisados
necessarios através da estimativa estatistica é
de 194 pessoas, com uma margem de erro de
10 pontos percentuais e um nivel de
confianga de 99%. O questionario foi aplicado
pessoalmente no supermercado €, on-line
divulgado pela pagina da empresa em uma
rede social. No total, contabilizaram-se 200
participaces na pesquisa.

A abordagem da pesquisa classifica-se como
qualitativa, o que para Gerhardt e Silveira
(2009) “n&o se preocupa com
representatividade numérica, mas, sim, com o
aprofundamento da compreensdo de um
grupo social, de uma organizagéo, etc’. A
pergunta descritiva possibilitou a analise de
diferentes  opinibes de  clientes. A
classificacdo também € quantitativa, que para

Prodanov e Freitas (2013) trata-se de traduzir
opiniées em dados numéricos, o que facilita a
classificacdo e andlise das informacdes.

O objetivo da pesquisa mostra-se exploratério
pois, segundo Andrade (2010) procura
entender e aprofundar-se mais sobre o
assunto, podendo assim identificar problemas
e pontos fracos para poder assim desenvolver
solugdes. E, também, para identificar os
pontos fortes que devem continuar.

Um dos procedimentos técnicos foi a
pesquisa  bibliografica que tem seu
embasamento em material ja publicado, como
afirma Gil (2002) é aquela construida com
base em material ja elaborado. Neste caso foi
utilizada de modo preparatério para o
aprofundamento do estudo.

4. APRESENTACAO DOS RESULTADOS

4.1. QUANTO AO PERFIL DOS
ENTREVISTADOS

Para obtencdo dos resultados foram
entrevistadas 200 pessoas em um periodo de
30 dias, sendo que 76% representaram
clientes do sexo feminino e 24% do sexo
masculino. Dos entrevistados, 43% tinham
idade entre 18 e 30 anos, 26% entre 31 e 40
anos, 14% entre 41 e 50 anos, 11% acima de
50 anos e 6% com menos de 18 anos. Quanto
a escolaridade, 37% dos entrevistados
possuilam ou estavam cursando ensino
superior, 33% possuilam ensino médio
completo e, os outros 30% nido chegaram a
concluir o ensino médio. Em relacdo a
frequéncia desses clientes ao supermercado,
49% vao uma vez por semana, 34% vé&o todos
os dias e 17% apenas uma vez por més.

4.2. QUANTO AS PERGUNTAS

Para andlise dos dados as 38 perguntas que
utilizam da escala Likert, foram separadas em
grupos de mesma categoria e estdo
apresentados a seguir.

43 SERVICOS DE ATENDIMENTO DOS
FUNCIONARIOS:

Neste grupo estdo as perguntas sobre o
comportamento dos funcionarios com o0s
clientes e o0s resultados podem ser
observados a no graficol.

Gestéo da Produgédo em Foco — Volume 32



Gréfico 1 - Servigo de atendimentos dos funcionarios

m Totalmente Insatisfeito minsatisfeito MNeutro  mSatisfeito m Totalmante Satisfeito
AGILIDADE NOS5 CAIXAS [l mive] 29% 32%
SIMPATIA E CORDIALIDADE DOS _— = o
FUNCIONARIOS ikt i
INTERESSE DOS FUMCIONARIOS EM AJUDAR O 5
74 o o e
CLIENTE 11% 10% 34% 2B%,
EDUCACAD DOS FUNCIOHARIOS 27% 409
RAFIDEZ NO ACOUGUE 31% 2B%
AGILIDADE NAS ENTREGAS DE MERCADORIAS (Rl 299 34%
QUALIDADE NO ATENDIMENTO DE FORMA g T R
GERAL
Fonte: Autores 2017
De modo geral, os servigos relacionados ao
atendimento dos funcionarios, obtiveram uma
avaliacéo bastante satisfatérié e, 0 item que 44 SERVICOS — RELACIONADOS — AOS
¢ : g PRODUTOS:

se destaca é a educacgéo dos funcionarios, o
qual obteve uma porcentagem
significativa,49% dos clientes entrevistados
disseram estar “totalmente satisfeitos” com
esse quesito.

Nessa categoria, foram inseridas questdes
que avaliam preco, variedade e qualidade,
conforme pode ser observado no grafico 2.

Gréfico 2 - Servigos relacionados aos produtos

m Totalmente Insatisfeito  m Insatisfeito MNeutro  mSatisfeito  m Totalmente Satisfeito
VISUALIZACAD DO FRECO DOS PRODUTOS " . "
OFERTAS DE PRODUTOS BASICOS 7% 34%
ORGAN[ZAI;ED DOS PRODUTOS kA 28% 51%
VARIEDADE DE ITEMS 11% % 29% 27%
FRECO DOS FRODUTOS DE MODO GERAL 23% 12%
QUALIDADE DOS PRODUTOS B% 5% 2095 45%
Fonte: Autores 2017

Analisando o gréafico2, pode-se notar que, pagar menos e desfrutar de maiores
nessa categoria, grande parte dos clientes promocoes.

mostram-se “satisfeitos” com a organizacgéo e
qualidade dos produtos, porém, em relagéo a
variedade de itens e o preco, a avaliagdo néo
foi a mesma, 44% e 65% dos entrevistados,
respectivamente, ndo estdo “satisfeitos” com
esses itens. Na etapa das entrevistas notou-se
que os clientes sentem falta de alguns
produtos e lancamentos, o que refletiu na
avaliacdo da variedade e, em relacdo ao
preco, muitos afirmaram que gostariam de

4.5 ESTRUTURA

Nessa categoria, o cliente foi questionado
sobre seu grau de satisfacdo em relagéo a:
estrutura da loja; estacionamento; espacgo
fisico e aparéncia da loja. Nota-se que essa
categoria foi a melhor avaliada pelos clientes,
pois quase todos o0s quesitos ficaram
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proximos ou superiores a 80% de avaliagdes
positivas  (considerando  “satisfeitos e
“totalmente satisfeitos”) como mostra o grafico
3.

Gréafico 3 — Estrutura

m Totalmente Insatifeitoc mInsatisfeito Meutro  m5atisfeito m Totalmente Satisfeito
LIMFEZA DA LOJA [RlEE 21% 60%
TEMPERATURA DO AMEBIENTE [Repis) 22% 58%
ILUMINAGAD DA LOIA 22% 62%
SOM AMBIENTE [EliEH 19% 54%
ESPACO FislCO IN;:;E|?\1LWS?]WMENTA§AD DOS 9% 6% 7% 46%.
AR s el T R T sex
ACESS0 AD ESTACIONAMENTO 15% 15% 16% 25%

Fonte: Autores 2017

Pode-se verificar que o Unico ponto em
relacdo a estrutura que deixa a desejar é o
estacionamento, o qual teve 55% das
avaliacdes abaixo do nivel de satisfacéo.
Durante a pesquisa, muitos clientes afirmaram
que em dias de chuva faz falta uma cobertura.
Ja os clientes idosos reclamaram que as
vagas reservadas para idoso estdo sempre
ocupadas e muitas vezes por pessoas que
ndo tem direito de utilizar, segundo eles isso
também se repete com as vagas para
cadeirante. Tendo em vista que o

estacionamento é onde os clientes buscam
encontrar seguranca e comodidade para
deixar seus veiculos, sugere-se que a
empresa estude meios para aperfeicoa-lo.

4.6 SERVICO DE ATENDIMENTO POR SETOR

Nessa categoria, encontram-se as questdes
relacionadas ao atendimento em cada setor,
como mostra o gréfico 4.

Gréfico 4 - Servigo de atendimento por setor

m Totalmente Insatisfeito  mInsatisfeito

ATENDIMENTO NA RECEFC.&CI

ATEMDIMENTO NA SE*;.B;D DE FRUTAS E VERDURAS
ATENDIMENTO NO ACOUGUE

ATENDIMENTO MOS CAIXAS

ATENDIMENTO NO ESCRITORIO

Meutro  mSatisfeito  mTotalemente Satisfeito

13% B% 28% 37%

Fonte: Autores 2017

Todos os itens dessa categoria foram bem
avaliados, 65% dos clientes estdo satisfeitos —
considerando os itens: ‘“satisfeito” e
“totalmente satisfeitos” — como atendimento
na recepcgdo, no hortifriti e no acougue.
Quanto ao atendimento nos caixas e escritorio
esse percentual diminui um pouco, mas ainda
assim, a satisfagcado atinge mais da metade
dos clientes entrevistados.

E importante ressaltar que o percentual de
insatisfeitos deve ser trabalhado, pois
conforme foi visto na figura 2 do referencial
tedrico, nessa faixa de clientes insatisfeitos
estdo os ‘“terroristas”, que além de serem
dificeis de agradar, falam negativamente
sobre a empresa, podendo manchar a
reputacdo, dificultar as vendas e até mesmo
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interferir na opinido daqueles que, até entéo,
estavam satisfeitos.

4.7 QUALIDADE DOS PRODUTOS POR
SETOR

Nessa categoria, apresentam-se os resultados

em relagdo a qualidade dos produtos por
departamento (grafico 5).

Gréfico 5 - Qualidade dos produtos por departamento

W Totalmente Insatisfeito MW Insatisfeito

QUALIDADE NOS PRODUTOS NO ACOUGUE
QUALIDADE NOS PRODUTOS DE HORTIFRUTI
QUALIDADE NOS PRODUTOS DA PADARIA
QUALIDADE DOS PRODUTOS FRIOS E LATICINIOS

QUALIDADE NAS BEBIDAS E REFRIGERANTES
QUALIDADE DOS PRODUTOS BASICOS (ARROZ,
FEIAOD, CAFE, ACUCAR, TRIGO, ETC.)

QUALIDADE DOS PRODUTOS DE HIGIENE E
LIMPEZA

Meutro W Satisfeite W Totalmente Satisfeito
28% 32%

11% 5% 36% 31%

B% 6% 24% 52%

5% BY% 28% 49%

% 11% 27% %

6% 10% 30% 41%

Fonte: Autores 2017

Ao analisar o grafico nota-se que a qualidade
dos produtos dos departamentos foi bem
avaliada, destacando-se o0os produtos de
padaria, frios e higiene/limpeza que obtiveram
um percentual de satisfagdo acima de 70%
(considerando os itens: “satisfeito” e
“totalmente satisfeitos”). Nota-se que a
avaliagcao dos produtos de hortifrdti e agougue
ficaram um pouco abaixo dos outros itens e,
nos comentdarios/sugestdes, 0s  clientes
explicaram que as frutas e verduras sdo de
boa qualidade e fresquinhas nas quintas, que
€ “dia de feira”, porém, nos outros dias da

Grafico 6 -

semana deixam um pouco a desejar. Ja no
acougue, alguns clientes avaliaram como
“insatisfeitos”, ja tiveram alguma experiéncia
negativa ou ouviram algo negativo sobre a
carne, motivo que refletiu nas avaliagoes.

4.8 POS COMPRA

Nesse grupo de perguntas (grafico 6),
apresentam-se 0s resultados obtidos a partir
das questbes relacionadas ao pacote,
embalagens e entrega em domicilio.

P&s compra

B Totalmente Insatisfeito  mInsatisfeito

ENTREGA A DOMICILIO

MPACOTADORES QUE AJUDAM A LEVAR
MERCADORIA NO CARRO

6%

%

PACOTES E EMBALAGENS RS

—a
r ]

SERVICO DE RECLAMACOES

Neutro  m5atisfeitc  m Totalmente Satisfeito

Fonte: Autores 2017

E possivel analisar que os clientes se
demonstraram “totalmente satisfeitos” com os
empacotadores que ajudam a levar a
mercadoria no carro (562%) e, de pacotes e
embalagens (55%), se essa porcentagem for
somada com a de clientes “satisfeitos”, o

percentual de satisfagcdo atinge 76% e 75%
respectivamente.

Como pode-se observar, 29% dos clientes
estdo “insatisfeitos” com o servico de
reclamagdo — SAC, e, conforme foi visto no
referencial tedrico, ter um bom SAC é
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essencial para ouvir o cliente e assim, poder
corrigir ou aprimorar os servigos. Tendo em
vista esse Indice (29%-considerando 0s
clientes “totalmente insatisfeitos” e
“insatisfeitos”) a empresa deve buscar uma
melhor forma de atender reclamacdes.

49 COMENTARIOS, SUGESTOES E

RECLAMACOES

Os clientes também foram questionados se
encontravam tudo qQue precisavam no
supermercado e, 52% respondeu que “sim”,
40% responderam que “as vezes” encontram
e, 8% responderam que “ndo” encontram tudo
que precisam. Tendo em vista esse resultado
€ interessante que a empresa busque saber
que tipos de produtos o cliente ndo esta
encontrando no supermercado, para poder
atender.

Dentre as reclamacfes, as que mais se
repetiram foram a respeito do atendimento
nos caixas, da falta de experiéncia de alguns
acougueiros e do estacionamento. Tendo em
vista que esses pontos interferem na
satisfagcdo do cliente, sugere-se que a
empresa repasse esses resultados aos
responsaveis para que possam trabalhar
melhor nesse sentido.

Uma sugestao interessante, a qual apareceu
varias vezes, foi a melhor utilizacdo de
sacolas, utilizar menos sacolas por questoes
ambientais e incentivar o uso de sacolas
retornaveis. Considerando que 34% dos
clientes entrevistados vdo ao supermercado
todos os dias e 49% vao ao menos uma vez
por semana, a sugestdo de incentivar o uso
de sacolas retornaveis, além de diminuir o
impacto ao meio ambiente, também podera
reduzir os custos da empresa.

Outra sugestao consideravel foi a de criar um
espaco com maior variedade de produtos
para celiacos (intolerantes a glaten) e
intolerantes a  lactose. Pessoas com
intolerancias alimentares tem dificuldade para
encontrar  produtos adequados a sua
alimentacéo, dessa forma, fornecer opcdes de
escolha, pode ser sinbnimo de satisfagéo,
bom atendimento e de fidelizacdo desse
grupo de clientes.

5 CONSIDERAGOES FINAIS

Por se tratar de uma cidade do interior,
percebe-se que ha uma certa proximidade
dos clientes com os funcionarios, dando ao

consumidor a impressédo de acolhimento. E o
reflexo desse tratamento nota-se quando os
clientes avaliaram bem o grupo servico de
atendimento dos funcionarios, 49% dos
clientes entrevistados disseram estar
“totalmente satisfeitos” com esse quesito, fica
claro, que o atendimento é um diferencial.
Muitos estabelecimentos deixam a desejar
nesse quesito, percebe-se que o cliente
desse supermercado preza por essa atitude.

A pesquisa também demostra que os clientes
estdo atentos quanto a organizacdo do
estabelecimento alcangando 51% de clientes
“totalmente satisfeitos”, é preciso que o
cliente encontre os produtos de uma forma
facil dentro da loja. Percebe-se, também, que
0 preco é um item que tem grande peso para
a escolha do consumidor, ja que 65%
mostraram-se “insatisfeitos” com esse quesito,
talvez o fato esteja associado a crise
econdmica que o pais enfrenta no momento,
portanto, os clientes passaram a pesquisar
mais e reivindicar precos melhores. Portanto,
torna-se  necessario que a empresa faca
regularmente  pesquisas de preco na
concorréncia para que tenha certeza de néo
estar perdendo clientes por esse aspecto.

Quanto a estrutura, a pesquisa apresentou
que a empresa obteve um bom resultado pois
se analisarmos esse bloco como um todo é
possivel chegar a conclusdo de total
satisfacdo quase todos o0s quesitos ficaram
proximos ou superiores a 80% de avaliacdes
positivas (considerando os itens: “satisfeito” e
“totalmente satisfeitos”), mas ao analisarmos o
item estacionamento separadamente esse
cenario muda, o item em questdo deixou a
desejar, com 55% das avaliacGes abaixo do
nivel de satisfagdo. Percebeu-se o mesmo nas
opinides escritas deixadas pelos clientes pois,
reclamaram sobre a falta de cobertura, de
vagas e, falta de acessibilidade.
Acessibilidade tem se tornado uma
ferramenta vital para demostrar que a
empresa estd apta a receber todos os
publicos, se a empresa ndo estd adaptada
para que issO ocorra, sugere-se que mude
sua postura para néo acabar perdendo esses
clientes. Sugere-se, entdo, que a empresa
repense esse quesito que apresentou
resultados alarmantes.

Nota-se que, 0 servico de atendimento por
setor que obteve 65% dos clientes satisfeitos
(considerando os itens: “satisfeito” e
“totalmente satisfeitos) como atendimento na
recepcgdo, no hortifrdti e no agougue, assim
como a qualidade dos produtos por setor,
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com um percentual de satisfagdo acima de
70%, tiveram uma boa avaliacdo, portanto,
conclui-se que a empresa estd caminhando
em sincronia entre as pecas que Sao
fundamentais para o sucesso. Investir em
treinamentos €& uma sugestdo para se
alcancgar essa sincronia.

Salientamos que é necessario estar atento
durante o processo de “compra” dos clientes,
mas, também, durante o processo de “pos-
compra” pois, dos entrevistados o indice de
satisfagdo com o SAC néo foi satisfatério, com
um percentual de 29% - considerando 0s
clientes “totalmente insatisfeitos” e
“insatisfeitos”, demonstrando uma deficiéncia
nesse canal de comunicacdo entre
cliente/fempresa e, nesse caso, torna-se
necessario melhorar o atendimento nesse
aspecto. E através dele que o cliente encontra
a seguranca de que se necessario sera
atendido.

Durante a pesquisa presencial, foi
enriqguecedor ouvir pessoalmente como 0s
clientes se sentiam, pois, num futuro negécio
provavelmente iremos lembrar das principais
reclamacoes, elogios, sugestdes e duvidas. E
necessario que exista esse contato da
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Capitulo 22

Resumo: Esse estudo tem como propdsito apresentar o processo de
implementacé&o de uma realidade da filosofia Lean Manufacturing, producéo enxuta
a partir da ferramenta kanban para funcionamento da metodologia FIFO no sistema
produtivo de empresas que operam sob encomenda, demonstrando as relacdes
com outras ferramentas propostas para mitigar os desperdicios no processo. Trata-
se de uma revisdo bibliografica baseada na literatura especializada, através de
consulta de livros e artigos cientificos sobre o assunto, sustentado pelo
entendimento da estrutura do planejamento dentro de uma empresa € a evolucao
das formas de producdo. Os estudos encontrados sobre o tema ressaltam que
apesar de ndo se tratar de um assunto novo, existem pequenas presencas na
literatura sobre a adaptacédo do Lean Manufacturing em empresas prestadoras de
servico para o mercado de petréleo e gas. Os estudos de caso praticados sobre o
assunto precisam de muito desenvolvimento para a formulagédo de uma teoria
sélida. Uma vez que a crescente competicdo comercial no mundo globalizado
exige cada vez mais flexibilidade nos servicos e tempo de entrega para
potencializar o vinculo com seu cliente, a reunido dessas teorias fornecera
subsidios para desenvolver um modelo que podera ser capaz de atender o objetivo
e proporcionar o alcance do mesmo.

Palavras chave: Desperdicio, FIFO, kanban, Lean Manufacturing.



1. INTRODUGAO

A medida que o mercado se especializa, as
empresas inovam seus métodos produtivos e
operacionais para principalmente desenvolver
sua area de planejamento e controle de
producédo (PCP) devido sua responsabilidade
de delimitar os objetivos e metas e quais
recursos alocar para que se alcance o melhor
resultado possivel (PEREIRA, 2011).

Em uma  Vvisdo  estratégica, e a
competitividade que alimenta o contexto de
desenvolvimento e manutencdo de um
sistema de PCP (VOLLMANN et. al., 2006).
Chiavenato (2008) complementa com a
relevancia do PCP as atividades de
programac&o sob encomenda, com base na
necessidade do cliente no campo de
atendimento da producao de servicos.

Esse intuito de desenvolver melhorias
significativas para se obter vantagem
competitiva foi encontrado no
aperfeicoamento dos negocios a partir da
implementagdo da filosofia de gestéo
denominada Lean Manufacturing (manufatura
enxuta) e suas ferramentas de gestéo
(SEBRAE, 2015). O formato da producéo
enxuta/controlada reside no alinhamento das
novas tecnologias de produgédo com praticas
como just in time (JIT), de produzir o certo
apenas no momento e quantidades
necessarias.

Essa producdo baseada somente no
momento necessario, estimulando a producéo
apenas a partir da procura, ficou conhecida
como o método kanban, “cartbes” para
permitir a producdo e transferéncia de
materiais, fazendo com que a manufatura
enxuta ocorra continuamente e  sem
interrupcées (OHNO, 1997).

Mas para a eficiente insercdo do Lean é
pleiteado que falhas no processo sejam
identificadas e tratadas, como a dificuldade
de analisar com criticidade o que agrega ou
nao valor ao processo, retrabalho na etapa
final de producéo e altas variagdes de lead
time nos servicos prestados, conforme
abordado pelo Lean Institute Brasil (2018).

Este artigo visou identificar através de uma
revisdo bibliografica modelos de processos
para adaptacdo da producéo enxuta a partir

do método kanban através da utilizacdo da
sistematica First In First Out (FIFO) para
negdcios que produzem conforme a demanda
de vendas e do cliente. A partir das
ferramentas propostas, analisou-se os fatores
de sucesso e dificuldades na adaptacdo das
ferramentas para as etapas de produgdo em
empresas que fornecem servicos sob
encomenda, de forma a estabelecer
oportunidades de melhorias continuas com
conhecimento e embasamento cientifico,
criando uma cultura kaizen a partir da
autonomia no chdo de fabrica.

Como objetivo geral, o artigo visa uma
proposta de melhoria nos processos de
producdo de servicos a partir da adaptacao
da producdo enxuta em copilar suas
ferramentas para a mesma causa. Como
particularidade, serd necessario entender a
metodologia de cada ferramenta importante a
partir de sua literatura e histérico de
efetividade. Todas as fases possuem intencao
em promover a integracdo de todos os
envolvidos nas etapas produtivas em todos os
estagios de trabalho.

2. CONCEPGAO DA MENTALIDADE ENXUTA

A Mentalidade enxuta € um corpo de
conhecimento cuja esséncia é a capacidade
de eliminar desperdicios continuamente e
resolver problemas de maneira sistematica
(LEAN INSTITUTE BRASIL, 2018). Todo o
trabalho € voltado para atender de maneira
sinérgica os clientes no ritmo determinado por
eles, com produtos de qualidade e maxima
eliminacao de desperdicios.

A adocdo da producéo enxuta na medida em
que se expande além de seu marco
automobilistico, resultara em mudancas
globais em quase todas as industrias, em
todos 0s campos € naturezas de trabalho, nas
alternativas para consumidores € em ultima
instancia no destino das nacdes (WOMACK
etal. 1992). A ascensdo do novo formato
enxuto n&o é vista sé como modelo de gestéo,
mas como um marco revolucionario na
reconfiguracdo  do  sistema  produtivo
contemporaneo, de um modelo de producéo
em massa para uma producédo controlada, o
Lean. O quadro abaixo contém as principais
divergéncias nos dois modelos de producéao:
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Figura 1: comparativo entre produc&o puxada e empurrada
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“Aos poucos, 0s principios dessa filosofia
foram se consolidando, e seus conceitos
difundidos para o ramo de autopecas e
eletrbnica, em que o Japdo passou a ser
reconhecido como padrdo de exceléncia”
(TUBINO, 2000, p. 44). Para a exploracdo do
surgimento da manufatura enxuta é
indispensavel o estudo ao caminho percorrido
pela construcdo do STP, sendo seu mentor
Taiichi Ohno, considerado um sistema
gerencial adaptado a era atual de mercados
globais (OHNO, 1997).

O STP surgiu no Japado no periodo poés-
guerra, somado ao periodo de crise do
petréleo em 1973, onde o pais se encontrava
em uma situagdo de crescimento zero,
quando a baixa demanda do mercado e seu
limitado orgamento fez com que a industria
japonesa tomasse um rumo diferente do
sistema de producdo em massa ja
estabelecida na Europa e nos Estados Unidos
(WOMACK et.al,, 1992). O sistema movido
pela mentalidade enxuta ajusta a producéo a
demanda dos produtos, e nao pela previsédo
dos mesmos.

A producdo enxuta é uma evolucdo das
vantagens de tipos de produc&o anteriores a
ela. O produtor enxuto emprega equipes de
trabalhadores multiqualificados em todos os
niveis da organizag&o, além de maquinas
altamente flexiveis e cada vez mais
automatizadas, para produzir imensos
volumes de produtos de ampla variedade,
utiliza menores quantidades de recursos em
comparacdo com a producdo em massa
(WOMACK et.al., 1992; 2004).

2.1 OS PILARES DA MANUFATURA ENXUTA

Conforme Shingo (1996) os dois pilares para
sustentacdo do sistema e alcance de seus
objetivos eram o just in time e a jidoka, que se

trata de um termo japonés que significa
autonomagao ou automagdo com toque
humano. Consiste em designar ao operador
Ou as maquinas autonomia de interromper a
operacdo sempre que ocorrer alguma
anormalidade, por possuir um dispositivo que
pare ao percebé-lo (OHNO, 1997).

O Sistema just in time consiste de um conjunto
de politicas-padrao das praticas bem
sucedidas desenvolvidas pela Toyota, que
serviu como base para o desenvolvimento de
um novo sistema produtivo. Seu conceito
pode ser simplificado como sendo “os trés
certos”: quantidade, qualidade e tempo. O
ideal é a fabricacdo de cada uma das pecas
apenas no momento exato em que sera
utilizada no processo precedente (WOMACK
et. al., 1992).

Quando uma organizagdo atingir o estado
enxuto, entdo podera dizer-se que funciona
verdadeiramente segundo conceitos JIT. Em
vista disso, € essencial considerar que para a
viabilizagdo do JIT, o mesmo depende de trés
fatores relacionados:

a) Fluxo continuo: Ohno (1997) define o
fluxo continuo como uma sequéncia de
processos produtivos dispostos nos locais
corretos de trabalho, onde os materiais fluem
em pequenas quantidades e o excessivo WIP
(work in processo, em portugués trabalho em
processo) € evitado, eliminando estoques
intermediarios;

b) Takt Time: takt € um termo aleméo
referente a um intervalo preciso de tempo
com o intuito de fornecer um ritmo a producéo
de acordo com a demanda do cliente
(ROTHER E SHOOK, 2003). E obtido
matematicamente, pela divisdo do tempo
diario de operacdo pelo numero de pecas
requeridas por dia (Ohno, 1997);

c) Sistema puxado: Ferro (2011) traz
como conceito de producdo puxada: o
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elemento fundamental do planejamento e
controle JIT, por permitir a conexdo de
processos de acordo com a necessidade,
como o que, quantidade, momento e lugar.

Heijuka, ou producgé&o nivelada € a principal
ferramenta aplicada para gerar estabilidade
na producéo, utilizada para prevenir excesso
de lotes, tipos de produtos e flutuacdo no
volume de pedidos. Com a pratica do Lean

Manufacturing de produzir exatamente o que
o cliente pede, a Toyota adotou como solugéo
juntar os pedidos de certo periodo, colocéa-los
em um banco de pedidos, iniciar a pratica de
calcular a demanda de um determinado
produto de acordo com esse periodo e nivelar
a producdo, consistindo em encontrar a
menor medida de lote possivel e necessaria
para suavizar a producdo e aumentar a
flexibilidade do sistema (NIIMI, 2006).

Figura 2: nivelamento de volume de producéo
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22 0OS PRINCIPIOS DA MANUFATURA
ENXUTA

A producdo enxuta é representada por um
conjunto de conceitos, principios e praticas
que devem ser considerados para sua
implementacdo. Segundo Womack e Jones
(1992), a premissa basica para desenvolver
algo € deixar o cliente final definir o que é
valor em seu produto como resultado de um
processo que atende exatamente seus
requerimentos, sendo o conceito de valor
identificado como primeiro principio basico
para a construcdo da cadeia enxuta de
producao.

O segundo principio definido como cadeia de
valor otimiza o fluxo de valor, da necessidade
& entrega. E o conjunto de todas as agoes
necessarias para atender o produto ou

servico solicitado pelo cliente, a partir do
conceito do que agrega valor para
manuten¢do dos processos, e 0 que nao
agrega, deve ser eliminado imediatamente.

A partir dessa perspectiva, Rother e Shook
(2003) desenvolveram uma ferramenta
denominada Value Stream Mapping (VSM),
em portugués definida como mapa de fluxo
de valor capaz de desenhar 0s processos
horizontalmente através de um diagrama de
todas as etapas envolvidas nos fluxos dos
materiais e informacées desde o pedido a
entrega, conforme figura 3 abaixo. A etapa
inicial  do mapeamento  consiste em
representar a realidade do fluxo de valor no
momento atual para servir andlise a
construcdo do mapa de fluxo de valor futuro,
com o objetivo de ser projetada resultando a
reducéo do lead tim
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Figura 3: modelo de mapa de fluxo de valor
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O mapeamento é conduzido por icones e
simbolos, apresentados por Rother e Shook
(2003) na figura 4, padronizados como uma
forma de facilitar a leitura e a adaptagao de
processos especificos. As etapas séo
divididas em tempos que agregam valor,

como o tempo de processamento da pega por
exemplo, dos tempos que né&o agregam valor
do tipo espera ou estoque. Esses tempos sao
essenciais para obter uma no¢&o do lead time
de producéo.

Figura 4: icones do VSM
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O terceiro principio e 0 quarto, que semeiam
0s processos realizados em fluxo continuo e
de forma “puxada” e nao “empurrada’
garantem o funcionamento em conexdo com o
JIT abordado anteriormente. O quinto e dltimo
principio, incorpora mecanismos que geram a
melhoria continua, chamado de perfei¢éo.

Apds a execucdo dos quatro principios
anteriores de forma interativa, a produtividade
empresarial consequentemente aumenta e 0s
custos diminuem, porém novos desperdicios
e obstaculos podem comprometer a
estabilidade do processo. Para tal realidade,
deve-se buscar a melhoria continua por

intermédio das ferramentas enxutas, como
kaizen, ciclo PDCA entre outros, como modelo
de processo continuo no aumento da
eficiéncia e eficacia, em direcdo a um estado
ideal (PRATES E BANDEIRA, 2011).

3. LOGICA DAS PERDAS E DESPERDICIOS

Shingo (1996) afirma que quando se observa
um processo como uma linha de tempo de
atividades, induz a encontrar mais perdas do
que atividades com valor agregado. O STP
utiliza trés termos que indicam quais s80 0s
tipos de atividades que geram desperdicios a
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serem eliminados. Para Lean institute Brasil
(2018), Muda (desperdicio), corresponde a
qualquer atividade que consome recursos e
ndo agrega valor para o cliente; Mura (falta de
regularidade) representa a inconstancia,
variacdo e flutuacdo na operacédo, e Muri
(sobrecarga) trata-se da sobrecarga causada
as pessoas e equipamentos devido a Muda
ou Mura.

Ao identificar os tipos que ocorrem em uma
organizacdo, Ohno (1997) esboca com a
figura 5 as influéncias da quantidade e
qualidade das pecgas produzidas, onde as
pessoas estdo diretamente ligadas aos sete
tipos de perdas, que se tratam de:

Figura 5: tipos de desperdicio

a) Superproducéo: excesso de producéo
de materiais, onde a produgcdo possui uma
quantidade e tempo maiores do que O
necessario, divergente da filosofia do JIT;

b) Espera: recursos, pessoas ou
equipamentos quando ndo estdo sendo
utilizados produtivamente;

c) Transporte: Trata-se da movimentacéo
irrelevante de materiais, ferramentas ou
equipamentos em estoque;

d) Estoque: Excesso de matéria-prima,
estoques intermediarios e outros recursos que
representam desperdicio de investimento e
espago;

e) Processamento: processamentos que
exigem esforcos redundantes, gerando custo
que ndo agregam valor ao produto;

f) Defeitos: falhas no processo que
desencadeiam em descarte ou retrabalho;
g) Movimentacéo: movimentos

desnecessarios no ambiente de trabalho,
geralmente ocasionados por ambiente de
trabalho desorganizado, layout ruim, fluxo de
materiais ndo muito claro e falta de
padronizacéo.

4. OS 5 SENSOS

De grande importancia para o Lean como
processo de modificagdo e adaptacdo para
eliminacdo dos desperdicios e perdas, o
programa 5S, pela ¢tica de Santos etal.
(2006) ¢ visto como propulsor da qualidade
com o objetivo basico de melhorar 0 ambiente
do trabalho nos sentidos fisicos, adequando e
otimizando os arranjos, e mentais, realizando
mudancas nos paradigmas das pessoas na
organizacdo. Os sensos sdo divididos em:

a) Seiri (senso de utilizagdo) consiste em
deixar no ambiente de trabalho somente os
materiais Uteis.

b) Seifon (senso de  organizacéo)
consiste em estabelecer um lugar para cada
material.

c) Seisou (senso de limpeza) consiste
em manter 0s ambientes de trabalho limpos e
em o6timas condicOes operacionais.

d) Seiketsu (senso de saude ou melhoria
continua) tem o objetivo de padronizar o que
foi realizado nos “3S” anteriores, como forma
de manutencdo e melhoria da saude do
trabalhador e nas condi¢cbes sanitarias e
ambientais do ambiente.

e) Shitsuke (senso de autodisciplina)
como engajamento para avangar com o
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comprometimento  dos  envolvidos  nos

processos anteriores.

5. FERRAMENTAS DE MELHORIA CONTINUA

A filosofia kaizen adotada pela cultura
japonesa, em que a Toyota representa a
aplicacdo de wuma melhoria continua e
incremental (WOMACK et.al, 1992), se baseia
no repertério de Deming e seu ciclo PDCA
que envolve um conjunto de atividades no
chao de fabrica ou outros locais de trabalho
para melhorar as operacdes e o ambiente.

O PDCA é um método que se utiliza de um
ciclo gerencial até atingir 0 padréo desejado
ao tornar os processos da gestdo de uma
empresa mais &geis, claros e objetivos
através da melhoria continua. Esse método é
composto por quatro etapas de gestdo
produtiva. A primeira trata-se do planejamento
(P) onde ocorre a analise do processo e
identificagcdo de oportunidades de melhoria,
seguido pelo passo de execucdo (D) das
atividades definidas anteriormente, verificacao
(C) ao comparar os resultados obtidos com as
metas planejadas e por fim, a atuacdo (A)
onde acdes s&o disparadas para
padronizacdo em funcdo dos resultados
obtidos ou reiniciar o ciclo agindo sobre as
causas do n&o atingimento.

6. METODOLOGIA DE ABASTECIMENTO
FIFO

Como condicéo para a implementacdo de um
sistema puxado, o Lean Enterprise Institute
(2018) designa a importancia da sequéncia
de movimentacdo ao longo da cadeia de
producdo ao estipular a movimentagdo dos
estoques aonde o lote de produtos que chega
primeiro, deve ser comercializado ou enviado
para produgao primeiro.

Com esse raciocinio, o FIFO (First in, First out)
em portugués significa primeiro que entra € o
primeiro que sai, trata-se de uma metodologia
aplicada para determinar o tipo de controle da
entrada e saida de produtos ou materiais do
estoque, utilizada na logistica e Supply Chain.
Geralmente usual em estoques de giro
mediano para elevado que possuem produtos
com shelf life, ou seja, prazo para retorno ou
vencimento (DUARTE, 2015). Esse
comportamento mantém o estoque atualizado,
evitando processo de envelhecimento e
obsolescéncia, aumento do lead time e
clientes insatisfeitos em relacdo as ordens
anteriores, contribuindo para reducédo dos
custos de retrabalho e desperdicio.

De acordo com Roser e Nakano (2015) para
operacionalizagdo do FIFO € necessario
respeitar duas regras: o entendimento de que
a primeira pec¢a que entra deve ser a primeira
peca a sair, sem ultrapassagem; e que deve
existir uma capacidade maxima claramente
definida, ou seja, uma fila de materiais de um
processo para outro, onde somente a primeira
estacdo de trabalho precisa saber qual
produto ou servigo deve ser feito, tornando o
FIFO um gerenciamento facilitado.

A indicagcao para criar um sistema de puxar é
através do uso de cartdes kanban em um loop
com supermercados e FIFO, nivelando e a
producéo e regularizando o fluxo de material
onde n&o foi possivel fazer com que o fluxo
fosse continuo. Para Ohno (1997), a utilizac&o
de supermercados enfatiza as duas
caracteristicas mais abrangentes de seu
modelo de producéo: A limitagcdo de estoques
entre processos e a produgdo puxada por
seus clientes. O Lean Institute Brasi/ (2018)
exemplifica o funcionamento do sistema
puxado sequencial a partir do modelo FIFO,
conforme figura a seguir:

Figura 6: sistema FIFO puxado sequencial
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Esse sistema é empregado quando ha uma
variedade muito grande de produto,
basicamente feitos sob encomenda e o
estoque total do sistema é minimizado. Utiliza-
se o FIFO na forma de uma lista sequencial
para que O processo seguinte possa produzir
em sequéncia os itens que chegam até ele.
Para adequacdo do sistema FIFO é preciso
controlar o primeiro passo em um sistema
puxado, aonde todos o0s outros irdo se
adequar. Nesta questdo, o kanban é
proficiente para tal estruturacao inicial.

7. FERRAMENTA KANBAN
7.1 CONCEITUAGAO E FUNCIONAMENTO

Em sua obra “O sistema Toyota de Producéo”,
Ohno (1997) descreve o kanban como o
método de operacdo do STP, que significa
“cartdo” ou sinalizacdo desenvolvido para
controlar visualmente tudo o que esta
ocorrendo na fabrica, voltados para a reducéo

de todos os tipos de desperdicios.

Essa ferramenta tem como fungéo acionar o
processo de fabricacdo apenas quando
necessario, ndo permitir a produgcdo para
estoque com previsdes futuras, paralisar a

linha caso ocorra problemas nao
solucionados, permitir controle visual do
processo como um todo, distribuicédo

programada de ordens de servico, controle
do nivel de inventario com producao de lotes
pequenos, entrega de pecas de acordo com

0 consumo e identificacdo de facil acesso e
entendimento por todos o0s envolvidos no
Processo.

Para caracterizar o sistema da producéo
como puxado, seis regras béasicas sé&o
fundamentais: 0 processo subsequente
apanha o numero de itens indicados pelo
kanban no processo precedente; 0 processo
inicial produz itens na quantidade e
seguencia indicados pelo kanban; nenhum
item é produzido ou transportado sem um
kanban; serve para afixar um kanban as
mercadorias; produtos defeituosos ndo sao
enviados para o processo seguinte. O
resultado é mercadorias 100% livres de
defeitos e aumento da sensibilidade de
identificacéo e tratamento dos problemas.

7.2 COMPONENTES KANBAN

Para sua logica de funcionamento, s&o os
dois tipos de cartdo kanban, o de producao
que desperta o processo produtivo para
produzir um item para que seja colocado em
supermercado repondo as pecas que foram
consumidas pelo PCP, que possui as
informacdes necessarias para atendimento do
processo conforme exemplo da figura 7, e o
cartdo kanban de requisicdo ou transporte,
empregado para autorizar o fluxo de itens
entre as estacbes de centro de trabalho
produtor € o centro consumidor (TUBINO,
2000)

Figura 7: exemplo de cartdo kanban

ey

Avea e £ s0CAge

Hors Ga Ereregn [

A

10:30

| —

L1-1]

Faercs Cortrad
4 Toyota Mokrs

Numero 3 e

Mertfosgho

Karlon dm pordSdo

o pocas

s3018-6001 | e —
Nosedobem . o d TR |
Linka de pressio do radisder JCoro oo (1) J
Fundigdo 2 ?t;:i:l"
Ohashi 1 - -
Capacaiade
Prssions dacaa 30 50
| ~ Embaize _J

O sistema também emprega o quadro de
sinaliza¢&o junto aos pontos de armazenagem
espalhados pela producdo m um local de facil

acesso e visualizacdo. O quadro projeta-se
por trés faixas de cores, conforme figura 8:
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Figura 8: quadro ou caneleta kanban

Cuadro KANBAN

P2 P3 P4

Estoque de Seguranga

h
Atentar a Produgdo

Condigbes Normais de Produglo

A faixa verde defini o nivelamento da
producdo, e indica que, quando os cartbes
estiverem presentes nesta cor, a operagao
encontra-se em condi¢des normais. A amarela
corresponde ao tempo de resposta,
correspondente ao espago para os cartdes
referentes a quantidade de itens suficientes
para abastecer a demanda do cliente durante
0 tempo necessario para uma produgado em
ritmo normal. A vermelha por sua vez, é a
seguran¢ga necessaria para que os clientes
ndo parem de produzir, 0 que indica

eventuais problemas e urgéncia para
regularizar.

No que diz respeito ao funcionamento da
ferramenta em um sistema puxado, de acordo
com o Lean institute Brasil (2018), a
informacdo flui no sentido oposto a
movimentacdo de materiais, onde as
atividades fluxo abaixo repassam as
informacdes (kanbans) as atividades fluxo
acima sobre suas necessidades. Ja o fluxo de
materiais ocorre do processo precedente para
o posterior, conforme a figura 9.

Figura 9: fluxo da producéo puxada
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O sistema kanban pode funcionar com um ou
dois cartdes conforme a distancia entre as
células de producédo. O sistema kanban com
um cartéo é utilizado quando a movimentacao
dos materiais entre os postos de trabalho
consome pouco tempo do operador e ©
supermercado fica proximo do processo
cliente.

7.3 DIMENSIONAMENTO DO KANBAN

O planejamento da producéo puxada trabalha
com a definicdo dos niveis de supermercado
a partr da demanda, o que reflete
diretamente no numero de cartbes que serao
incluidos no sistema.

Conforme Tubino (2000) a equagdo 1 ¢
composta pela quantidade de kanbans de
producdo e quantidade de kanbans de
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movimentagdo m fungcdo do lead time total
para produzir acrescido de um coeficiente de

seguranca projetado relacionado com o

estoque de seguranca.

Q

N :[2-?;,,_, -[|+.5'}]+[3-1'_" -{|+5}]

Sendo: N= Numero total de cartbes;

D= Demanda média diaria do item derivada
de uma quantidade de demanda mensal;

Q= Tamanho do lote baseado em itens/cartdo;

Tprod..= Tempo total de um kanban de
producdo completar o ciclo produtivo, em
percentual do dia (lead time total de produgao
e disponibilizagao do item no mercado);

Tmov..= Tempo total de um kanban de
movimentacdo completar o ciclo produtivo,
em percentual do dia (entre o supermercado
de fornecedor e o cliente);

S= Coeficiente de seguranga em percentual
de cart@es.

8. O PLANEJAMENTO E CONTROLE DE
PRODUGAO NA SISTEMATICA JIT/KANBAN

O planejamento e controle de producédo se
apresenta a partir de uma vis&o geral como o
departamento de apoio a producéo,
encarregado da coordenacédo e aplicacéo dos
recursos produtivos de forma a atender os
planos estabelecidos em nivel estratégico,
tatico e operacional da melhor maneira
possivel. Dentro do contexto da filosofia JIT,
procura adequar a demanda esperada as
possibilidades do sistema produtivo. Oliveira
(2005) compactua que “O fluxo e o controle
da produc&o em um ambiente JIT, controlado
por kanban, € mais simples que num
ambiente de produc¢éo tradicional”.

Corroborando a nova esséncia do sistema de
producdo, seja de servicos ou produtos, o
kanban contribui para o planejamento de
producao de acordo com os principios do JIT,
por colocar em pratica os conceitos do STP
nivelando a producdo, contribuindo para
reducdo dos desperdicios e balancear as
operacdes no chio de fabrica por meio dos
seus elementos, cartdo, quadro, contentor e
modo de funcionamento.

Através do controle visual proposto pela
sinergia dessas metodologias ¢é possivel
enxergar a posicdo de trabalho no exato

eq.1

momento e a sua evolucdo. Esse método
limita o trabalho em progresso, 0 que cultiva
uma evolucdo no formato de producéo para
uma cultura de melhoria continua.

9. CONSIDERAGOES FINAIS

O estudo apontou o comportamento gerencial
das organizacbes em nivel operacional e
administrativo no que diz respeito ao desejo
de praticar a filosofia de gestdao Lean,
seguindo principios da manufatura enxuta
para eliminar desperdicios em seus
processos operacionais e administrativos,
visto que a atual fragilidade na realidade
politica e macroeconémica do pais através da
suspensado de contratos que atingem as
empresas prestadoras de servigos offshore,
faz com que as que sobrevivem busquem
alternativas para aprimorar seu modelo de
gestéo.

A escolha de analisar o setor de planejamento
e controle de produc&o ocorreu por esta area
ser abastecedora dos demais setores de
fabricagéo e por intervir em processos criticos
para o planejamento dos servigos oferecidos,
englobando itens de alta criticidade e custo,
gue impactam diretamente na satisfagdo dos
clientes.

O intento em relacionar a ferramenta kanban
com a metodologia de abastecimento FIFO
para modelos de producdo para empresas
versateis que geram servicos, dentro da
l6gica enxuta pbe em disposi¢cdo para todos
os funcionarios possuirem conhecimento
todas as informagBes importantes para
funcionamento do sistema. Isso de facilitar a
transmissdo de informacdes e distribuir o
conhecimento ao maio numero de pessoas
possiveis sdo umas das melhores formas de
implantar a transparéncia em processos e
operacdes nas empresas.

Além disso, é importante a abordagem da
sinergia existente entre o sistema kanban e as
outras ferramentas gerenciais, visto que esse
sistema isolado ndo reduz estoques, apenas
limita seu nivel maximo. Dessa forma, a
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organizacdo deve ser composta pela
utilizacao da troca rapida de ferramentas, que
impacta na reducéo de setups, um /ayout que
compense o intervalo de transportes de
matéria  prima, qualidade assegurada,
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campos de pesquisa de salde da crianca, fisioterapia neuro funcional e ergonomia

HEVERTON RODRIGO GONCALVES DE SOUZA

Graduado em Administracdo e poés-graduado em Gestdo de Negoécios e Marketing, e
Psicologia Social e Organizacional. Atuou como docente de nivel superior no curso de
administracdo da Autarquia de Ensino Superior de Garanhuns (AESGA) e na Autarquia de
Ensino de Belo Jardim (AEB). Atualmente € Professor do Instituto Federal de Educacéo,
Ciéncia e Tecnologia de Pernambuco (IFPE - Campus Garanhuns) e aluno do Programa de
Mestrado Profissional em Gestao Empresarial da UniFBV/Wyden.

JIALY CORDEIRO DE SOUSA

Engenheira de Producéo pela Universidade Federal de Campina Grande. Tem experiéncia
em Simulagdo Computacional (CFD), e na area de Engenharia de Produg&o, com énfase em
Pesquisa Operacional, Certificacdo para a Qualidade, Gerenciamento de projetos, ergonomia
do trabalho e gerenciamento das instalacdes e layout do processo. Trabalhou na realizacéo
de projetos contra riscos de incéndios e projetos elétricos na AcaD Solugdes em Engenharia.
Atualmente é mestranda no Programa de Pés Graduagcdo em Engenharia de Producgéo da
Universidade Federal da Paraiba na area de Pesquisa Operacional.

INGRIDY LAVINIA

Graduanda em Engenharia de Producéo pela Universidade Federal de Pernambuco (UFPE,
CAA).

IVAN CORRER

Formado em Engenharia de Controle e Automacdo pela Universidade Metodista de
Piracicaba (2004), Mestrado em Geréncia da Producédo pela Universidade Metodista de
Piracicaba (2006), Doutorando em Geréncia da Producao pela Universidade Metodista de
Piracicaba (desde 2017). Atualmente é socio/proprietario da empresa GeoTecno Solucdes
em Automacdo. Tem experiéncia na area de Engenharia de Producdo, Engenharia de
Controle e Automacdo e Gestdo Empresarial, com énfase em Automacdo da Manufatura,
Gestao da Producéo, Administragdo, atuando principalmente nos seguintes temas: P&D de
Novos Produtos, Controle de Processos, Controle da Producéo, Sistemas de Monitoramento,
Reducéo de tempos de Setup.

IVANA SALVAGNI ROTTA

Graduada em Engenharia de Producdo Materiais pela Universidade Federal de Sao Carlos
(UFSCar), mestrado em Engenharia Mecéanica pela Universidade de Sao Paulo (EESC/USP) e
doutorado em Engenharia de Producédo pela Universidade Federal de S&o Carlos (UFSCar).
Atualmente é docente do Nucleo de Engenharia, € coordenadora do Grupo de Projetos na
area de Organizacbes, Trabalho, Tecnologia nos Processos Produtivos.do Centro
Universitario Herminio Ometto (FHO).
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IVANILDO FERNANDES ARAUJO

Graduado em Desenho Industrial, Especialista em Qualidade e Produtividade, Mestre em
Administracao Participativa e Doutor em Recursos Naturais pela Universidade Federal de
Campina Grande (2012). Atualmente € professor adjunto IV e Coordenador de Graduacgao de
Engenharia de Producéo e coordenador do Laboratério de Ergonomia aplicada ao Trabalho e
Produto - ErgoLABOR, da Universidade Federal de Campina Grande, onde leciona as
disciplinas de Ergonomia | e Il, Planejamento e Projeto de Produto, Espiritualidade, Trabalho e
Organizacéo, orienta trabalhos de conclusdo de curso e estagio. Atua na pesquisa e
extens&o nas areas de Ergonomia, Qualidade de Vida no Trabalho, Responsabilidade Socio-
Espiritual Empresarial e Gestao da Qualidade.

JAQUELINE ALTIDIS

Graduada em Engenharia de Materiais pela Universidade Federal de Campina Grande
(2006). Grau de Mestre em Engenharia Mecéanica pela Universidade Federal da Paraiba
(2009). Professora Substituta do Curso Técnico Integrado em Mecénica do Instituto Federal
da Parafba (2011-2012). Doutora em Engenharia Mecéanica pela Universidade Federal da
Paraiba (2013).

JESSE CARNEIRO SANTOS

Graduacao em engenharia de Producao (2009-2013), Especializagcdo em Pds Graduacédo em
Gestéo de Pessoas (2016 - 2017), Técnico em eletrotécnica (2004-2006).

JESSICA MOREIRA RIBEIRO

Graduanda em Engenharia de Producdo no CEFET/RJ, campus Maracana. Formada em
inglés fluente pelo Centro de Cultura Anglo Americana (CCAA). Atualmente, atua como
estagiaria na empresa White Martins Praxair Inc, na area de Produtividade e Inovacao.

JOAO MARCOS DE SOUSA LUZ

Graduando em Engenharia de Producéo pela Universidade Federal do Piaui, estagiario na
empresa AMBEV.

JOAO PEDRO BORGES SERRANO

Estudante de Engenharia de Producdo no Centro Universitario Herminio Ometto - FHO
Uniararas. Participante dos grupos de Iniciacdo Cientifica e de Projetos na area de
Organizagdes, Trabalho, Tecnologia nos Processos Produtivos.

JOSE EDIMILSON PAIVA DE VASCONCELOS JUNIOR

Graduando no curso de Engenharia de Produgdo Mecéanica na Universidade Federal Da
Paraiba-UFPB, voluntario no Projeto de extensdo gestdo da salde e seguranc¢a do trabalho
na industria da construcao civil, periodo 2018.

JOSIANE APARECIDA CARDOSO DE SOUZA

Graduagcdo em Engenharia de Produgdo (2009 - 2013), Especializacdo em Gestédo
Estratégica e Inteligéncia em Negoécios (2014 - 2016).Mestrado em andamento em
Engenharia de Produgado( 2018),Curso técnico/profissionalizante em Técnico em Logistica
(2011 - 2012),Curso técnico/profissionalizante em Técnico em Meio Ambiente (2010 - 2011).
Curso técnico/profissionalizante em Técnico em Seguranca do Trabalho (2010 - 2011).
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JULLYANE BRANDAO GONCALVES

Graduanda em Engenharia de Producéo pelo CEFET/RJ, campus Maracana. Green Belt em
Lean Six Sigma. Atualmente, atua como estagiaria de Financas na empresa Quantum
Finance. Anteriormente atuou como estagiaria de Controladoria na empresa Arlanxeo Brasil.

KELLY JAMILLY BARBOSA DA SILVA

Bacharel em Ciéncias Exatas e Tecnologicas pela Universidade Federal do Recéncavo da
Bahia - UFRB. Graduanda em Engenharia Civil pela UFRB.

LORENA DOS SANTOS CAMARA BAPTISTA

Graduanda em Engenharia de Producéo pelo CEFET RJ. Participagdo ativa no Movimento
Empresa Jr. durante dois anos, atuando como consultora de projetos e, posteriormente,
gerente de gestdo de pessoas. Nesse periodo, participagdo de dois congressos: JEWC e
ENEJ. Atualmente, estagiaria da area regulatéria da empresa Eleva Educacao S.A.

LUCAS SCAVARIELLO FRANCISCATO

Formado em Engenharia Mecéanica pela Escola de Engenharia de Piracicaba (EEP - FUMEP),
MBA em Gerenciamento de Projetos pela Fundacdo Getulio Vargas, Extensdo em
Gerenciamento de Projetos pela Fundacdo Vanzolini, Green Belt pela Nortegubisian.
Atualmente é Engenheiro de Processos e coordenador de projetos na Denso do Brasil. Tem
experiéncia em Engenharia de processos, Gestdo da producéo, gerenciamento de projetos,
CEP, Estatistica e manufatura enxuta.

LUIS FILIPE PINHEIRO VITAL

Graduado em Engenharia de Producéo pela Faculdade Boa Viagem (2009) e Pés Graduado
em Gestdo de Projetos pela UFPE. Tem experiéncia na area de Engenharia de Producéo,
com énfase em Logistica. Atualmente € Engenheiro de Projetos - Fedex Brasil € aluno do
Programa de Mestrado Profissional em Gestdo Empresarial da UniFBV/Wyden.

LYDIANNE OLIVEIRA DE SANTANA

Graduanda em Engenharia de Producéo pela Universidade Federal de Sergipe-UFS.

MARCUS AUGUSTO VASCONCELOS ARAUJO

Possui Doutorado em Administracdo pela Universidade Federal de Pernambuco (2012),
mestrado em Administracdo pela mesma instituicdo (2006) e graduacdo em Engenharia
Elétrica Eletronica pela Universidade de Pernambuco (2004). Possui larga experiéncia
gerencial em empresas multinacionais e no servigo publico nas areas de Marketing, Gestéo
de Servicos, CRM, Gestdo de Operagdes e de Riscos. Na area académica, é Professor
Adjunto da UPE e do Mestrado Profissional em Gestdo Empresarial da Wyden/UniFBV
(MPGE/UniFBV), onde também atua como Coordenador do Grupo de Pesquisa MSC
(Marketing, Servigos e Consumo).

MARIA BERNADETE FERNANDES VIEIRA DE MELO

Possui graduagcdo em Engenharia Civil pela Universidade Federal da Paraiba (1977),
mestrado em Engenharia de Produgédo pela Universidade Federal da Paraiba (1984) e
doutorado em Engenharia de Producéo pela Universidade Federal de Santa Catarina (2001).
Atualmente é professor associado da Universidade Federal da Paraiba. Tem experiéncia na
area de Engenharia Civil, com énfase em Processos Construtivos, atuando principalmente
nos seguintes temas: construcéo civil, seguranca e saude no trabalho, gestdo da seguranca
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e saude no trabalho, gestdo dos residuos de construcdo e demolicéo, sustentabilidade e
responsabilidade social.

MARIA DO SOCORRO MARCIA LOPES SOUTO

Possui graduagcdo em Engenharia Civil pela Universidade Federal da Paraiba (1973),
mestrado em Engenharia de Producéo pela Universidade Federal de Santa Catarina (1978) e
doutorado em Engenharia de Producéo pela Universidade Federal de Santa Catarina (2003).
Atualmente é (professor associado II) da Universidade Federal da Paraiba. Tem experiéncia
na area de Engenharia de Producédo, com énfase em Planejamento, Projeto e Controle de
Sistemas de Producéo, atuando principalmente nos seguintes temas: Gestao da Construcéo
Civil, Gestédo do Conhecimento Organizacional, Ergonomia e Seguranca do Trabalho.

MARIA SONALY MENEZES DE SOUZA

Graduanda em engenharia de producéo na Universidade Veiga de Almeida

MAURO LUCIO MAZINI FILHO

Graduacao em Educacéo Fisica (2002 - 2006),Especializacdo em Treinamento de Forca e
Fisiologia do Exercicio (2006 - 2007),Especializacdo em Personal Trainer e Prescricdo de
Exercicios para G (2006 - 2007). Mestrado em Educacéo Fisica e Desporto (2007 - 2010),
Doutorado em andamento em Exercicio e Esporte - Atividade Fisica e Saude( 2016).

MAYCON SANTANA DA SILVA

Graduado em Administragcdo de Empresas pelas Faculdades Integradas Einstein de Limeira -
SP

MICHELLE MERLINO LINS CAMPOS RAMOS

Mestre em Engenharia de Producéao e Sistemas Computacionais (UFF), possui especializagao
com MBA em Gestdo Empresarial com énfase em Logistica (FGV), possui especializacéo
internacional em Gestéo Estratégica e Marketing Internacional (La Verne), cursando MBA em
Gerenciamento de Projetos (UFF), graduada em Administracdo pelo Centro Universitario
Serra dos Orgéos. Atuou como Pesquisadora no Projeto de Planejamento Estratégico da
Anvisa 2010/2020 na Universidade Federal Fluminense. Atuou como consultora para
levantamento de praticas de gestdo da Natura Cosméticos S/A. Trabalhou como
pesquisadora pleno no projeto de Modelo de gestdo da Informacdo e do Conhecimento da
Agéncia Nacional de Transporte Terrestre (ANTT). Trabalhou como consultora no Centro para
Inovacdo e Competitividade - CIC no projeto de Desenvolvimento de unidade de
aproveitamento energético de residuos através de tecnologia de pirélise a tambor rotativo na
aplicacdo de solugdo socioambiental de Furnas Centrais Elétricas. Ministrou aulas na
Faculdade Cenecista de Rio das Ostras para os cursos de graduagdo em Administragao e
Engenharia de Produc&o. Atualmente atua como analista de projetos no Laboratério de
Empreendimentos Inovadores - LEI (UFF). Com experiéncia na area de Administracdo e
énfase em Logistica, atualmente estuda e trabalha com Gerenciamento de Projetos, atuando
principalmente nos seguintes temas: logistica, gestdo de empresa, cadeia de valor,
planejamento estratégico, gestao de projetos e prestacdo de contas de projetos.

NABYAEL REGINALDO DE BARROS

Graduado em Engenharia Elétrica Eletronica pela Universidade de Pernambuco e poés-
graduagdo em Administragdo Industrial pela Fundagdo Vanzolini (USP). Possui larga
experiéncia com vendas e gestdo de canais nas areas de comunicacdes unificadas,
cabeamento estruturado, seguranca eletronica e analytics. Atualmente é aluno do Programa
de Mestrado Profissional em Gestdo Empresarial da UniFBV/Wyden.
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NAIARA FAIAD SEBBA CALIFE

Possui graduagao em Engenharia Elétrica énfase Eletronica pela UFU (Universidade Federal
de Uberlandia - 2003). Mestrado em Engenharia de Producdo pela UFSCar ( Universidade
Federal de Sao Carlos - 2008). Professora Adjunta | do curso de Engenharia de Produgéo da
Universidade Federal de Goias - Regional Cataldo, atuando principalmente nas seguintes
areas: Logistica, Armazenagem, Gestdo da Cadeia de Suprimentos e Logistica hospitalar.
Possui experiéncia na area hospitalar atuando em gestao hospitalar e gestao financeira.

NAYARA CARDOSO DE MEDEIROS

Professora no curso de Engenharia de Producé&o da Universidade Federal do Piaui; Graduada
em Engenharia de Producéo pela Universidade do Estado do Amazonas (2010). Especialista
em Engenharia de Producdo com énfase em Recursos Produtivos pela Universidade do
estado do Amazonas; Mestrado em Engenharia de Producé&o pela Universidade Federal da
Paraiba (UFPB); Doutoranda em Engenharia de Producé&o pela Universidade Federal de Sao
Carlos (UFSCar).

PEDRO HENRIQUE BORGES XAVIER

Graduando em Engenharia de Producdo pela UFG Regional Cataldo (Universidade Federal
de Goias Regional Cataldo ), atuando principalmente nas seguintes areas: Logistica,
Armazenagem, Gestédo da Cadeia de Suprimentos e Pesquisa Operacional.

PRISCILA FRANCA GONZAGA CARNEIRO

Graduacao em Engenharia de Producao (2009 - 2014),Graduacédo em Programa Especial de
Formacao Pedagogica de Docentes - Fisica (2016 - 2017), Graduagdo em andamento em
Formacao Pedagdgica em Matematica (2018), Especializacao em Pés Graduagdo em Gestao
de Pessoas (2015 - 2016). Curso técnico/profissionalizante em Eletrotécnica (2017 - 2018).

RAFAELA FRANCISCA MOREIRA BARBOSA

Engenheira de Producédo, Graduada na éarea pela Universidade da Amazoénia (UNAMA).
Atuou como estagiaria na Natura - Industria e Comércio de Cosméticos LTDA, na area de
Gestao de Projetos do NINA (Nucleo Integrado Natura Amazoénia) coordenado pela Diretoria
de Inovacédo. Atuou como estagiaria na NexGlobal - Consultoria en Proyectos de Inversion, no
setor de desenvolvimento de projetos do INADEM (Instituto Nacional del Empreendedor).
Possui experiéncia no processo de extracdo de 6leos essenciais e fixos em plantas piloto e
no gerenciamento de residuos provenientes dessas cadeias e atuou como auxiliar no
desenvolvimento de microempresas, realizando planos financeiros, executivos e
treinamentos.

RAIMUNDO NONATO ALVES DA SILVA

Doutoramento em Engenharia Metalurgica e Materiais (em andamento), Mestrado em gestao
na UNIVALI, Especializagdo em Engenharia de Producdo UFAM / UFSC, graduagdo em
Engenharia de Producéo pelo UNINORTE / LAUREATE, graduagcdo em Ciéncias Economia
pela UFAM, graduacdo em Tecnologia Mecanica pelo Instituto de Tecnologia da Amazoénia.
Atualmente é professor/pesquisador Universidade do Estado do Amazonas, UEA na area da
Engenharia de Materiais, lecionei no Centro Universitario do Norte. Tem experiéncia na area
de Engenharia mecéanica e produgdo atuando principalmente nos seguintes temas:
Qualidade (auditorias externas), TPM, Desenvolvimento de novos fornecedores nas areas de
plasticos, metais, subconjuntos, Auditoria da Qualidade e Ambiental, além de novos
materiais. Leciona no PPGQP - Programa de Pés-Graduagdo em Qualidade e Produtividade
da FUCAPI (Fundacgéo Centro de Analise e Pesquisa e Inovagao Tecnoldgica.
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RENATA DE OLIVEIRA MOTA

Doutoranda em Engenharia de Producéo pela Universidade Federal de S&o Carlos (UFSCar),
na area de Planejamento e Controle da Produgdo, sob a orientacdo do Prof. Dr. Moacir
Godinho Filho. Mestre em Engenharia de Producéo pela Universidade Federal do Rio Grande
do Norte (UFRN), onde defendeu a dissertagdo; A Gestdo do Conhecimento e suas
influéncias na Capacidade de Inovacdo das Startups brasileiras;. Possui graduacédo
sanduiche na Universidade do Minho - Portugal (2013), e graduacdo em Engenharia de
Producéo pela UFRN (2015), com o Trabalho de Conclus&o de Curso; Gestdo Visual de
Estoques com o uso da Simulacdo Computacional. Foi professora temporaria da UFRN, onde
ministrou as disciplinas de Economia, Gestdo de Sistemas de Producgdo, Gestdo da
Qualidade, Marketing e Projetos de Investimentos. Tem experiéncia na area de Gestdo de
OperacOes, atuando principalmente nos seguintes temas: Planejamento e Controle da
Producéo (PCP), Lean Manufacturing e Simulagéo aplicada ao PCP.

ROSEMEIRE C. NAVAJAS

Mestranda em Administragcdo Governanca Corporativa, pés graduada em Recursos
Humanos, graduada em Administragdo de Empresas, profissional especializada nas areas de
Gestao de Pessoas.

SIMONE CRISTINA PIRES DOMINGOS

Técnica em Radiologia com énfase em radiodiagnéstico pela pontificia universidade catélica
do Parana (PUCPR). Atua profissionalmente na clinica Castell Imagem, no setor radiolégico,
sendo responsavel pela execucgdo, recebimento e envio de imagens e laudos radiograficos.
Hoje € universitaria de fisioterapia pela Universidade Dom Bosco. Atua em pesquisas na area
de fisioterapia traumato ortopédica, saude da criancga.

THAIS CAMPOS CIRILO DA SILVA

Graduada em Engenharia de Producéo pela Faculdade Cenecista de Rio das Ostras - CNEC
(2017) e Engenharia de Processos e Negocios — Extenséo - UERJ (2018). Tem experiéncia na
area de Engenharia de Producdo, com énfase em Planejamento, Projeto e Controle de
Sistemas de Producéo. Possui vivéncia em realizar os mapeamentos de processos das areas
administrativas e atuar nas interface com a area de producédo, e responsabilidade em dar
suporte a gestdo do cronograma de implementacdo dos processos de melhorias. Possui
interesse em éareas de gestdo e producéo, através dos conhecimentos e adaptacdes de
ferramentas da manufatura enxuta, trabalho padronizado e sustentacdo de melhorias
continuas. Atualmente trabalha com projetos de melhorias nos processos produtivos, atuando
nos seguintes temas: gestdo, controladoria, suprimento, planejamento estratégico e
operacgdes logisticas.

THAYANINI MAGALHAES DOS SANTOS

Graduando em engenharia de producdo na Universidade Veiga de Almeida

VANESSA DURAES

Graduanda em Contébeis pelas Faculdades Integradas Einstein de Limeira - SP

VIVIANE FERRAO PEREIRA

Graduada em Comunicagdo Social- Jornalismo e pés-graduada em Financas Empresarial.
Possui experiéncia nas areas de Inteligéncia Comercial, Gestdo Estratégica em Operagao e
Compras, Desenvolvimento de Produto, Implantacéo de Servigcos e Lojas. Atualmente é aluna
do Programa de Mestrado Profissional em Gestdo Empresarial da UniFBV/Wyden.
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WELINGTON JOSE GOMES PEREIRA

Mestrando no programa de Mestrado Profissional em Engenharia Biomédica (PPGEB) da
Universidade Tecnolégica Federal do Parana (UTFPR), Especialista em Gestdo da Saude
pela Universidade Federal do Parana (UFPR), Especialista em Engenharia de Manutengao
pela Universidade Positivo (2017), possui graduagao em Logistica pela Universidade Positivo
(2014). Tecnologo em Mecanica pela UTFPR (2009), Técnico em Mecatronica Industrial pela
ENSITEC Curitiba (2006), possui experiéncia profissional na area de engenharia de
desenvolvimento de produto, processos de producéo logisticos e de qualidade industrial ISO
9000 € 9001. Atua profissionalmente na Companhia Paranaense de Gas (Compagas) no setor
de projetos urbanos, sendo responsavel pela elaboracdo de projetos de tubulacdo de gas
residencial e comercial. Possui experiéncia também em pesquisas na area de engenharia
biomédica e da saude, na elaboracdo de protétipos e equipamentos mecéanicos e
automatizados para a area de fisioterapia motora € neuromuscular

WINICIUS ANTONIO SOUZA SILVA

Possui ensino médio pela Escola Jornalista Trajano Chacon (2015). Graduando em
Engenharia de Producgéo pela Universidade Federal de Pernambuco, Centro Académico do
Agreste (UFPE-CAA)

YAGO COIMBRA VIGANO

Graduanda em engenharia de producdo na Universidade Veiga de Almeida

YESUS PARVATI ANDRADE SOUSA

Técnico em edificagbes integrado ao ensino médio formado pelo Instituto Federal de
Educacéo, Ciéncia e Tecnologia da Paraiba (IFPB) - 2015; Graduando do curso de
Engenharia Civil pela Universidade Federal da Paraiba (UFPB) - previsédo para conclusdo em
2020.
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