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Sumario

Este trabatho de formatura consiste na abordagem do trabalho da equipe de
mecanicos de manutencdo de uma fabrica de cosméticos através da analise ergondmica. O
estudo foi estimulado a partir de uma demanda que mostrava resultados insatisfatorios na
produgdo, frente aos servigos de manutencgio, além do estresse e desmotivagfo por parte da
equipe. Foi entdo analisada a estrutura organizacional da empresa, os Processos e a
atividade, a fim de levantar um diagnostico dos problemas. Finalmente elencou-se um
conjunto de projetos de melhoria visando a adequacgiio das condicBes de trabalho dessas

pessoas.
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Resumo

Capitulo 1 - Introducio
Na introdugdo foi feita a abordagem do tema tratado e dos procedimentos utilizados. Foi
delimitado e justificado o assunto, bem como o referencial tedrico e a metodologia

utilizada. Também foram enfatizados os procedimentos e limitagGes & realizagdo do

estudo.

Capitulo 2 — Reviséio da Literatura

Nesse capitulo foi tragado um quadro tedrico a respeito da manuten¢io como um
servigo, abordando os seus principios técnicos e administrativos. Foi também enfatizada
a n3o abordagem do elemento humano na bibliografia pesquisada, ¢ a importancia deste
na prestagdo de servigos. Nesse contexto, entra a ergonomia ¢como uma importante
ferramenta, para estudar a relagdo entre o homem e o trabalho. Faz-se entdo uma
discussio do softimento no trabalho, através da psicopatologia. Finalmente sio

desenvolvidos os conceitos da metodologia utilizada, a anslise ergondmica do trabalho.

Capitulo 3 — Metodologia Aplicada
Nesse capitulo ¢ feita uma descriggo de como o autor aplicou os conceitos tedricos para

desenvolver uma metodologia prética que foi aplicada no ambiente do estagio.

Capitulo 4 - Ambiente

A andlise da situagdo encontrada inicia-se nesse capitulo com a defini¢do do ambiente.
E entdo estudada a empresa, sua estratégia e sua base de negocios, bem como a linha de
produtos que € ali produzida. Faz-se entdo uma descrigéio da 4rea da empresa estudada e

das fungGes do estagiario nesse ambiente.

Capitulo 5 — Analise do Trabalho

O quinto capitulo consiste na aplicagio da metodologia. Primeiramente foi feita a
constru¢do da problematica encontrada. A fim de se analisar o trabalho dos mecénicos,
sdo detalhados os processos da fabrica e seus resultados, separados em duas abordagens:
o processo de manufatura do produto e os processos de manutengdo, sendo a

manutencdo o foco desse trabalho. E desenvolvida a partir disto uma pesquisa a



respeito do que a Natura espera do mecinico de manutenciio e as caracteristicas desta
populagdo. Utilizando-se da ferramenta da observagio em campo, foi feito um
levantamento das atividades dos mecinicos. Com posse desses dados é feita uma
discussdo dos resultados obtidos, a fim de se tragar um diagndstico a respeito das

possiveis causas do sofrimento no trabalho.

Capitulo 6 — Propostas de melhoria

No sexto capitulo discute-se quais seriam as possiveis solu¢des que amenizariam os
problemas discutidos no capitulo anterior, e como elas podem ser aplicadas na pratica.
Algumas dessas solugSes foram aceitas de comum acordo pela empresa e pelos

mecanicos de manutencdo, encontram-se em fase de implantagfio na Natura.

Capitulo 7 - Conclusdes

Finalmente no sétimo capitulo é feita a conclusio do trabalho desenvolvido.
Relacionou-se o estudo de caso novamente com os conceitos tedricos, e foi
desenvolvida uma recapitulagio sintética os resultados, consequécias ¢ contribuigdes

deste trabalho.

Capitulo 8 — Bibliografia Consultada

Lista das publicagdes consultadas, como revistas, livros, artigos e sitios na Internet



1. Introducio

O presente trabalho foi desenvolvido na Natura, onde ¢ autor realizou o estigio
em engenharia de produgdio durante dez meses. A empresa nos Gltimos anos foi a lider
de capital nacional no mercado de cosméticos, tendo recebido prémios e
reconhecimentos de outras institui¢des, tanto pelo seu desempenho econdémico e

acelerado crescimento como pela sua preocupagéo social.

Assim, o assunto abordado nesse trabalho estd estritamente ligado & 4rea
industrial, onde a escolha do tema teve ligagio direta com o estigio realizado pelo autor,
na area da engenharia de fabrica da Natura. Dentre as fungSes do estagiario, estava a
melhoria dos processos e o envolvimento com a questdo da manutengio da fibrica, pela

qual a engenharia é diretamente responsavel.

Durante o estagio, o autor teve contato direto com o “chdo de fabrica” em uma
linha de producdo de “shampoos”. Perante essa experiéncia, teve-se a chance de
vivenciar todos os problemas e oportunidades de atuagfio do engenheiro na produgéo,
procurando sempre estabelecer uma ligagdo entre os conceitos estudados no meio
académico ¢ a pratica cotidiana. Assim, a idéia de desenvolver um tema ligado a
ergonomia surgiu ao se notar que muitos problemas da manutengio e da producio
estariam ligados ndo s6 a questdes de engenharia de processos, mas também a questdo
organizacional do trabalho, tendo como primeiro diagnéstico a questfio motivacional da

frustragdio e a insatisfagdo das pessoas que ali trabalhavam.

A ergonomia mostrou-se a ferramenta apropriada para se trabalhar esses
problemas, abordando o sofrimento do trabalho, tendo sua causa ligada & estrutura do
organizacional, a0 ambiente e a forma como se desenvolvem os processos. A ergonomia

estuda o trabalho, aproximando sinergicamente a questio técnica ¢ a humana.

O objetivo desse trabalho é entfio de realizar um estudo de caso baseado na
metodologia de anélise ergondmica do trabalho, analisando-se as causas dos problemas

encontrados no ambiente da fibrica ¢ propondo solugdes para o sofrimento dos



mecinicos de manutengio de uma fabrica de cosméticos, que vem apresentando tanto

baixa eficiéncia de seus processos como insatisfagdo das pessoas que ali trabalham.

Nesse trabalhe foi feita entfdo a analise de um problema levantado durante o
estagio, onde foram propostas solugdes cujo objetivo € eliminar aspectos que

comprometam as condi¢des de trabalho dos mecadnicos de manutengéio.

E sabido que toda a analise baseia-se em levantamento de dados ¢ descrigio de
situagdes, que foram limitadas pela questdo da ética e do sigilo da industria envolvida,
logo, muitas informagSes nfio puderam ser usadas neste trabalho. A andlise e coleta de
dados passou assim pelo crivo da empresa, havendo casos em que muitos dados

importantes n#o puderam ser utilizados.



2. Revisio da Literatura

Nesse capitulo serfio abordados os estudos ja feitos em ergonomia ¢ manutengio
relevantes para o trabalho desenvolvido. O objetivo é primeiramente constituir o
embasamento do gue ¢ manutengfio e como ela é tratada na bibliografia consultada,
quanto a sua aplicagdio e importéincia dentro de um sistema produtivo. A abordagem
que mais interessa, entretanto, € a da manutengdo como um servigo dentro da industria,

o que confirma a importédncia das relagdes interpessoais dentro dessa area.

A vpartir do levantamento do significado do elemento humano dentro da
manutengdo, é feito um estudo a respeito da ergonomia, da abordagem psicossomatica,
da inteligéncia do trabalhador e a importéncia da salide fisica ¢ mental no trabalho, tanto
para o desempenho das pessoas quanto para o seu bem estar. Por fim, faz-se um estudo
a respeito da Analise Ergonémica do Trabalho, que ir4 respaldar a metodologia e ser

aplicada na Natura, levando a um trabalho pratico

2.1 A Manutenciio como um Servigo para a Producio

A manutengdo surgiu e evoluiu junto com a inddstria, sendo sempre uma
ferramenta importante no funcionamento dos sistemas de produgdo. Ao final do Século
XIX surgiram as primeiras necessidades de reparos na industria junto com a
mecanizagdo dos processos. A partir da Primeira Guerra Mundial, com o
estabelecimento da produglio em série, passaram a existir equipes especializadas nas

fabricas e também programas minimos de manutencéio.

Na década de 30 aumentaram as necessidades de ganho de produtividade aliada
a sofisticagiio tecnologica, o que confirmou a necessidade de evitar as falhas nas
méquinas antes que elas ocorressem, atrapalhando o andamento da produgio. Foram
entdo desenvolvidos processos de manutengio, e esta comegou a ganhar importincia
dentro do sistema operacional da indastria. Com o progresso tecnolégico e os novos

sistemas de produgdio, o diagndstico passou a ser cada vez mais complexo e



dispendioso, levando ao planejamento da manutengéo e a analise de causas e efeitos por

uma equipe de engenharia que acompanhasse a manutengéo.

Assim a manutencdo é um elemento de suporte, cujo objetivo principal ¢
retardar, prevenir e corrigir as possiveis falhas de um sistema para que ele tenha o
maximo rendimento possivel. Segundo Slack et al (1997) a confiabilidade do sistema é
uma forma de se obter vantagens competitivas, ou seja, 0 bom funcionamento ¢ a
competitividade da indastria dependem indiretamente de um sistema de manutengio que

maximize a confiabilidade de suas operacgdes.

Segundo Slack et al (1997) “manutencio é um termo usado para abordar a forma
pela qual as organizagdes tentam evitar as falhas cuidando de suas instalagtes fisicas”.
Assim a manutengio tem o papel fundamental de manter as instalagdes em
funcionamento na indistria, através da confiabilidade. Com isso, aspectos como
produtividade, qualidade e custos baixos de operagdo sdo consequentemente methorados
quando o sistema de manutengio de uma empresa consegue atingir seus objetivos. Ou
seja, a manutengdo desempenha um papel de suporte n3o sé no funcionamento mas

também na otimizagdo do sistema de manufatura.

Ainda segundo Slack et al (1997), o servigo de manutengio pode agir de trés

diferentes formas para prevenir e recuperar falhas no sistema de produgio:

» Manutengdo Corretiva: dar sempre continuidade & operaglio do sistema até que
ele falke

» Manutenciio Preventiva: reducdio ou eliminagiio da probabilidade de falha do
sistema através de manutencgio planejada em intervalos pré-determinados

» Manutengdo Preditiva: Monitoragio constante do sistema, realizando-se

manutengio quando esta for necessaria

Dentre essas trés formas diferentes de manutengdo, ndo hia uma mais correta, e
sim uma que se encaixa melhor para determinada circunstincia. Ou seja, dentro de um
sistema de produgdo, o mais comum € que se combine sinergicamente o uso das trés,

devido a diferenga entre os elementos de uma mesma instalagdo.
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Por um outro lado existe uma espécie de conflito na escolha entre manutengio
preventiva ¢ corretiva nos casos em que se poderia aplicar as duas, ou um pouco de cada
uma. Segundo Slack et al (1997) quanto mais frequentes os episodios de manutenco
preventiva, menor a probabilidade de falhas no sistema. Mas, a0 mesmo tempo, maior o
custo com a manutengdo preventiva. O custo de paradas, por sua vez, também ¢é
crescente com o aumento dessas. Logo, existiria um ponto 6timo, uma combinagic de
manutengdo preventiva e corretiva onde o custo somado de ambas € minimo. Segundo
Slack et al (1997) a curva se inclinaria mais a favor da manuten¢do preventiva, mas isso

pode variar conforme as caracteristicas do sistema em questéo.

Um sistema frequentemente abordado na bibliografia para otimizar a
manuten¢io € a “TPM - total productive maintenance”, ou manutengdo produtiva total,
com origem no Japdo. O objetivo da TPM é a manutengdo realizada por grupos
autdnomos, visando a confiabilidade aliada 4 manutengido, visando a economia de
recursos. Dentre as cinco metas da TPM pode-se destacar a melhoria da eficacia dos
equipamentos (perdas por velocidade e paradas), a manuten¢iio autdnoma individual por
parte dos proprios usuarios do sistema em pelo menos algumas fungdes, treinamento do
pessoal em habilidades com relagfio s maquinas e finalmente a gestdo de equipamentos
sendo esses projetados para que se faga manuten¢io neles. Nesse tiltimo item, tem-se na
abordagem TPM a questfio da manutenibilidade, definida como a facilidade que se tem
para fazer a manutengdo em um dado equipamento. Esta defini¢fio serd posteriormente
discutida, sendo ela muito importante no desenvolvimento da abordagem do trabalho

dos mecénicos.

Um outro concetto importante na escolha do tipo de manutencéio a ser feita € a
disponibilidade do equipamento, sendo essa definida como a capacidade de uso do
equipamento quando este ¢ solicitado, sem que ele esteja sofrendo manutengio ou entdo
quebrado. Assim, quanto mais tempo o sistema fica em manutengio preventiva, menor a
sua disponibilidade. O mesmo ocorre para o caso das falhas: quanto mais o equipamento
falha em operagfio, menor a disponibilidade, tanto devido a espera pelo conserto quanto

pelo tempo do préprio.

A diferenca nesse caso seria que o tempo gasto para manutengdo preventiva é

um tempo planejando, se assemelhando a um processo, onde a fabrica pode se planejar
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para operar um determinado tempo sem um dos equipamentos. J& no caso da
manutengdo corretiva, tem-se a aplicagdo do conceito de Evento, o que segundo
Cavalcante e Fleury (1999) seria “todo fato ou acontecimento que estabelece uma
condicfio de impossibilidade decisoria inicial, que impSe a necessidade de se proceder a
um diagnodstico”, ou seja, no caso da manutengdo seria a manutengfo corretiva
emergencial decorrida de panes do sistema e o posterior diagnostico e tratamento das

falhas inesperadas.

O proposito para o qual existem as atividades de manutencéo é a produtividade
dos recursos no sistema de produgéio, através da disponibilizagio dos equipamentos com
confiabilidade. Pode-se assim abordar a manutengdo como um servigo, definido
segundo Fitzsimmons e Frizsimmons (2000) como um pacote de beneficios implicitos e
explicitos, executado dentro de instalacBes de suporte e utilizando bens que facilitem
sua execu¢io, podendo o cliente estar presente no sistema de atendimento. Desse modo,
a manutengdo pode ser definida como um servico de alto grau de intensidade de
trabalho, onde o custo do trabalho das pessoas € maior que o custo empregado com
capital (ferramentas e maquinas) ¢ o grau de interagio com o cliente (produgio) ¢ alto,

uma vez que a capacidade de interferéncia e participagio do cliente ¢ alta.

Uma operagdo de servigo se diferencia pela sua entrada ser o proprio cliente,
representada através de um beneficio inerente a ele - no caso da manutencio seria o
funcionamento adequado dos equipamentos de produgédo. Os recursos para que o servigo
ocorra sdo segundo Fitzsimmons e Fitzsimmons (2000) os bens facilitadores, o trabalho
das pessoas prestadoras de servigo, e o capital sob o comando do gerente de servigos. O

cliente € um participante, onde ha interagfo desse no processo.

Desse modo a qualidade em servigos esta ligada diretamente a satisfagdo do
cliente quanto ao beneficio percebido. Segundo Fitzsimmons ¢ Fitzsimmons (2000) a
qualidade em servicos se torna um tema complexo, havendo a necessidade de uma

definigiio em cinco dimensdes, como mostra o quadro abaixo (Tabela 2.1)
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Tabela 2.1 — As Cinco Dimensdes da Qualidade na Prestagiio de Servigos

(adaptada de Fitzsimmons e Fitzsimmons, 2000).

Dimensdes da Qualidade Definiciio

Confiabilidade Capacidade de prestar servigo com seguranga e
exatiddo

Responsabilidade Disposigdo para auxiliar o cliente e fornecer servigo
prontamente

Seguranga Conhecimento e cortesia dos funcionérios

Empatia Demonstracdo de interesse pelo cliente e
persenalizagio

Tangibilidade Aparéncia das instalacdes fisicas, equipamentos,
pessoal e materiais de comunicagéo

Como mostra 0 quadro, a qualidade de servigos depende diretamente do
elemento humano envolvido, tanto no que diz respeito a percepgdo do cliente quanto
nos fatores de cordialidade, atengdo e capacidade de prestar o servigo por parte das

pessoas que trabalham.

As pessoas sdo assim um elemento chave na abordagem de servigos, pois atraves
delas ocorre a interagio com o cliente, sendo que uma vasta categoria de servigos
depende diretamente do conhecimento humano acumulado aliado a inteligéncia, o que
ndo pode ser facilmente substituido por sistemas automatizados como ocorre nas linhas

de producio em série.

2.2 O Elemento Humano ¢ a Ergonomia dentro da Preblematica da

Manutencio

A’ literatura a respeito de manutenciio nfio aborda de forma evidente a
importancia do elemento humano dentro de seus processos. Como visto no item

anterior, a manuten¢io € um servigo dentro da induastria, cujas. caracteristicas sdo a
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dependéncia do aspecto humano tanto no desempenho como na qualidade do servigo e a

relagéio direta entre cliente e trabalhadores.

Essa questdo se torna mais evidente ao se examinar as maquinas ¢ equipamentos
utilizados na indistria, cujo projeto nem sempre leva em consideragdo como sera feita a
manutengo neles. Segundo Helander ¢ Nagamachi (1992) tem se observado na
inddstria uma tendéncia de se projetar ¢ fabricar produtos que sdo faceis de se
manufaturar, por uma questio de redugdo de custo. Entretanto, esse conceito ndo pode
deixar de lado a questiio da necessidade de mercado e consequentemente do usuario
final, segundo os mesmos autores. A problematica passa a existir quando néo se leva em
consideragio que de certa forma a pessoa que ird realizar a manutengo na maquina é
também um usuério dela, pois, para que a miquina tenha desempenho adequado deve-se
fazer reparos e revisdes nesta. Tem-se dessa forma a questfio da manutenibilidade que
deveria ser abordada no projeto da maquina, n3o s6 para o conforto daquele que realiza

a manutengido como também para 0 melhor rendimento da propria maquina.

Segundo Sznelwar e Mascia (1997) “ ao se projetar um objeto ou maquina, a
atividade correspondente ainda nfo existe, torna-se necessario, portanto, identificar
situagdes que se aproximem das possiveis caracteristicas dos futuros usuérios ou
operadores”. Esse conceito casa-se dessa forma com a manutenabilidade, que pode ser
alcangada através de um novo conceito de projeto de maquina levando em conta que

uma pessoa fara a manutencio.

A propria Organiza¢do Mundial do Trabalho, segundo Parmeggiani et al (1983)
aborda a preocupagio com os frequentes acidentes com trabalhadores da area de
manutengdo, sendo segundo o autor alguns deles causados pela falta de cuidado dos
proprios trabalhadores ao lidar com situagdes adversas. O que na verdade ndio pode ser
considerada com a Unica muito menos como a principal causa de acidentes, havendo
muitos erros devido a falha no projeto de maquinas, que ndo levam em conta a pessoa
que ird utilizé-los. O autor analisa basicamente a importéncia da seguranca das pessoas
no trato com as maguinas, mas ndo o conforto e outras questes menos graves de saide

e organizacionais na manutengo de equipamentos.
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Essas abordagens do trabalho encontram sua base ainda na escola taylorista, cujo
objetivo € o rendimento maximo do trabalho do homem, e por consequéncia ao
trabalhador € delegada apenas um pequeno fragmento das indmeras tarefas da linhas de
producio, a fim de que ndo seja necessario que ele tenha que pensar criticamente,
aprendendo com treinamentos simples o que tem que fazer. Segundo Sznelwar e Mascia
(1997) a proposta da ergonomia ¢ adaptar o trabalho as caracteristicas humanas, e o que

¢é proposto pelos seguidores do taylorismo ¢ adaptar o ser humano ao trabalho.

A Ergonomia surgiu como uma ciéncia multidisciplinar cujo objetivo é a
adaptagdo do trabatho ao homem, o que levaria em conta aspectos biolégicos,
mecanicos, organizacionais, administrativos, psicologicos, etc. Dessa forma, a
ergonomia, teria duas correntes basicas segundo Sznelwar e Mascia (1997), a primeira
proveniente dos paises anglo-saxdnicos e Japdo, onde desenvolveu-se a idéia classica do
sistema homem-maquina, privilegiando a interface entre esses dois elementos através da
biomecanica e psicofisiologia. Ja a corrente nascida na Franca e Bélgica nos anos 50
enfatiza a dinimica da atividade humana do trabalho, analisando-se todo o processo,

buscando conhecer o trabalhador na situacio real de trabalho.

A Ergonomia vem dessa forma introduzir a preocupagio com o elemento
humano dentro do sistema produtivo ¢ mesmo dentro da abordagem de servigos. Dentro
dessa abordagem a analise ergondmica do trabalho é uma metodologia, que sera
discutida com mais detalhes posteriormente, onde segundo Sznelwar e Mascia (1997) o
que se propde através dessa anilise é estudar junto aos trabalhadores o seu trabalho
para, junto com eles, evidenciar diferentes aspectos desse trabatho que possam estar
sendo origem dos mais variados problemas e dificuldades. Busca-se com isso
transformar o trabalho, para que os operadores possam desenvolver suas atividades sem
prejuizo para a saide e para a qualidade dos resultados obtidos, proporcionando

conforto, saide e eficiéncia.

Entretanto, nem sempre essa preocupag¢do ocorre no ambiente de trabalho
industrial, onde a busca por resultados, extraindo-se o maximo do trabalhador podendo-
se deteriorar a sua saude, ainda ocorre. Um exemplo claro de tragos tayloristas ainda

praticados na industria € a imposig8o de ritmos, onde o ritmo do trabalhador é imposto
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por fatores externos, sem que se leve em conta que a pessoa é um Organismo vivo com
suas peculiaridades inerentes a si e a0 momento pelo qual estd passando. Isso pode
ocorrer tanto na linha de montagem como em um servigo, onde o cliente cobra o
prestador de servigo por um resultado rapido e eficiente, o que recai diretamente sobre a

pessoa que esta fazendo o servigo na forma de constrangimento.

O trabatho € assim estabelecido de forma a alcangar resultados, seja ele um
produto ou um servigo, nfio havendo diferenciagdo entre o que deveria ser o projeto do
produto ou servigo, o projeto do processo e finalmente o projeto do trabalho, que
deveria, de acordo com a ergonomia, adaptar o trabalho ao homem, respeitando as suas

caracteristicas,

Uma dessas mais importantes caracteristicas € a inteligéncia do trabalhador,
essencial para que ele execute suas tarefas, regulando as aleatoriedades externas a ele
para criar algo novo. Assim, a variabilidade da producdo é processada pelo homem que
tem as suas préprias caracteristicas bioldgicas, variabilidades internas e dindmicas
inerentes a ele, criando um modo de operar com caracteristica proprias, por mais
simples que seja a tarefa imposta a ele. Ou seja, o uso das diferentes propriedades
humanas (fisica, mental e psiquica) é o que ira realmente determinar como o trabalhador

realizara o que lhe é imposto, € ndo outrem.

A questdo da inteligéncia no trabalho traz também em pauta a individualizagiio
desta no ambiente de trabalho e a competigdo entre os trabalhadores. Segundo Sznelwar
e Mascia (1997) ha formas de organizagio que valorizam a competi¢io, desfavorecendo
a criagdo de mecanismos soliddrios que favorecam a resolugiio de problemas. Assim
existiria a asticia, uma forma particular que cada trabalhador encontra para resolver
uma questio, mas que quando nfio compartilhada desfavorece a disseminag¢do desse
conhecimento. A individualizagio da inteligéncia ocorre assim de certa forma em
ambiente competitivos, podendo trazer prejuizos nio sé para o grupo mas também para

o trabalhador que néo obtera o reconhecimento do grupo e de seus superiores.

Os pequenos truques criados pelos mecanismos da astlicia podem também ser
chamados de macetes, e sfio muito Gteis ao trabalhador no caso em que algumas

maquinas ou dispositivos tem algumas particularidades que s6 quem o opera conhece e
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na antecipagio de problemas através do uso de caracteristicas inerentes ao sistema que
80 que o utiliza sempre reconhece. Esses macetes ndo sdo geralmente compartithados
tanto pela questio da competigio quanto pelo fato dos trabathadores nio verem
utilidade em compartilha-los com a chefia, uma vez que poderia existir o seguinte
raciocinio segundo Sznelwar e Mascia (1997) “para que contar o que se faz se nfio se

sabe para que isto vai servir e qual o retorno deste esforco?”.

A questdio da imposi¢do de tempo, ritmo de trabalho e outras condigdes de
contorno que nio respeitam a individualidade do trabalhador pode gerar o que a
psicopatologia do trabalho intitula de sofrimento. A psicopatologia surge como ciéncia a
medida que a saide € o bem estar estariam ligados nfio s6 2 fisiologia (funcionamento
do organismo) mas também ao aspecto psiquico. Segundo Sznelwar e Mascia (1997) “o
cognitivo tem a ver com a inteligéneia, a meméria, o raciocinio as representagdes e as
imagens operatorias. O psiquico esta ligado ao relacional, ao emocional, ao prazer, ao
sofrimento”. Esse sofrimento poderia assim trazer consequéncias que variam desde

doencas até a deterioragfio das rela¢gdes humanas no trabalho.

Dejours (1986) levanta que a satide ¢ antes de mais nada um fim, um objetivo a
ser atingido, do qual as pessoas tentariam se aproximar. O autor ainda coloca que a
sande teria trés aspectos a serem considerados: o fisiolégico, o psicossomético e por fim

a psicopatologia do trabalho.

A fisiologia descreve e analisa a dindmica do corpo humano, mostrando que este
estd sempre em movimento, comprovando que a saide é algo dindmico, pois o estado
do corpo sempre varia. Ainda na questio da safide, ha o nivel psiquico. Segundo o
autor, no caso da angustia, por exemplo, que ¢ um sofrimento psiquico, ndo haveria a
necessidade de eliminé-la, mas sim de lidar com ela, uma vez que o ser humano é
movido por motivagio e movimento. Segundo Dejours (1986) “é a variedade, a
variagdo, as mudangas no trabalho que sdo mais favoréveis a satide”. Assim a fisiologia
traria a tona a questio do movimento, mostrando que ele é necessario a faz parte da

satide do homem.

Ainda segundo Dejours (1986) o conceito da psicossomatica aborda as relagdes

que existem entre o que se passa na cabega das pessoas e o funcionamento do seus
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corpos. Ou seja, as doengas ndo ocorreriam em qualquer momento da vida, mas seriam

desencadeadas quando se passa algum transtorno no nivel psiquico e mental.

A questdo da psicopatologia do trabalho segundo o mesmo autor desenvolve a
idéia de que o trabalho ¢ um elemento fundamental para a saide. O trabalho pode ser
assim uma possivel causa de sofrimento como também o nio trabatho. O homem assim
precisaria se sentir Util, trabalhando em algo que lhe dé motivagdo e satisfacio pessoal.
Mas a questdo do trabalho também poderia lhe trazer o sofrimento, desencadeando
doencas psiquicas ou fisicas, seja através de riscos do trabalho para a saide ou seja
através da teoria da psicossomatica. Desta maneira, segundo Dejours (1986) a
problemética ndo ¢ levantar se se trata de trabalho ou nZo trabalho, mas sim a

problematica € qual o trabalho?

Nesse contexto o trabalho influencia 0 homem nos mais diferentes aspectos: a
organizagio do trabalho com relaggio a divisdo de tarefas e com rela¢iio ao conteido das
mesmas, os riscos fisicos, quimicos e bioldgicos do ambiente de trabalho, a
representatividade do trabalho na sociedade para o individuo, a densidade do trabalho e

o contetido do mesmo.

Segundo Wisner (1994) o conflitc no trabalho provém da diferenca que existe
entre a necessidade de prazer do ser humano e da organizagio requerida de um
automatismo completo na industria. O sofrimento mental seria assim fruto da exigéncia
na rapidez do trabalho mental, que nem sempre o trabalhador é capaz de acompanhar.
Ou seja, a exigéneia além da capacidade do aspecto cognitivo do trabalhador (sua
inteligéncia, memoria e raciocinio), levaria ao sofrimento do seu lado psiquico

(emotivo).

O mesmo autor coloca ainda a questio da densidade do trabalho, que seria a
relagdo entre a intensidade e duragio do trabalho. Como analisado anteriormente, na
area de servigos e consequentemente na manutengdo, existe uma tendéncia que o
trabalhador se utilize cada vez mats da atividade mental, 0 que culmina num esforgo
mental cada vez mais denso, através de uma sequéncia interminével de uso da meméria
e tomada de microdecisdes. Assim, o pensamento ficaria cada vez mais rapido, tornando

o processo mental ineficaz e superficial, trazendo sofrimento ao trabalhador.
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Segundo Dejours (1998) o sofrimento surge quando hi uma inadaptacio entre as
necessidade provenientes da estrutura mental e o conteudo da tarefa. Sendo tarefa
definida pela ergonomia, segundo Guérin et al (2001) como o resultado antecipado
fixado, em condiges determinadas. Ou seja, o softimento & proveniente da diferenca
entre as expectativas de resultados que recaem sobre o trabalho e a necessidade da
trabalhador.

Este sofrimento normalmente se inicia com a insatisfagdo do trabalhador, que
pode ter origem no contendo significativo ou no exercicio do corpo. O contetido
significativo est4 ligado ao que a pessoa entende que significa o seu trabalho no meio
social, podendo ser causa de sofrimento, por exemplo, o fato de ser protegido ou vitima
do chefe, o que define sua posi¢o no grupo. Ou seja, ao sofrimento por contetido
significativo esta ligado a inutilidade que o trabalhador pode sentir no seu trabalho. J4 a
insatisfacdo por exercicio do corpo estd ligada a uma exigéncia de ordem fisica,
sensorial ou intelectual que o trabalhador, devido as suas limitagdes como organismo

vivo, ndo consegue atender (seja em algum momento ou durante todo o seu trabalho).

Assim, segundo Wisner (1994) a condigdo da tarefa ndio ¢ a mesma da condigéio
do trabatho, devide & vivéncia subjetiva de cada individuo. Esta seria a causa da
insatisfaclio que levara ao sofrimento mental. O sofrimento por sua vez desencadearia
uma possivel desorganizagio psicossomatica, tendo como consequéncia as doengas. O
autor ainda evidencia que o sofrimento néio é algo individual no ambiente de trabalho,
mas tem causas individuais e ndio individuais, o que estaria relacionado a organizagio de

trabalho e ao contetdo da tarefa, justificando assim uma agdo coletiva.

2.3 A Anilise Ergonémica do Trabalho — Conceitos ¢ Metodologia

Mediante os conceitos discutidos de psicopatologia do trabalho, sofrimento e
ergonomia, ou seja, de toda a problematica em torno da questdo do trabalho, a analise
ergondmica do trabalho se apresenta como uma metodologia que se propde a explicar as
relagdes entre condigdes de trabalho e salide dos trabalhadores, melhorando a
organizagdo dos sistemas sociotécnicos e o desempenho da empresa, através de uma

agdo baseada na ergonomia (Guérin et al, 2001).
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Segundo os autores, a transformagio do trabalho ¢ a finalidade principal da agdo
ergondmica, de forma que ela contribua para a concepgdo de situagGes de trabalho que
ndo alterem a saiude dos trabalhadores e que, ao mesmo tempo, alcance os objetivos
econdmicos determinados pela empresa. Assim, o objetivo da aglio ergondmica € o
ajuste de métodos e condigdes de sua aplicagio ao contexto, inscrevendo as
possibilidades de transformagio do trabalho, através dos diferentes interesses

envolvidos e do ponto de vista das pessoas.

A ergonomia tem como interesse o trabalhador, cujo universo pode ser separado
entre o que se espera dele, como ele realiza o seu trabalho e sob quais condigdes. Assim
pode-se definir trés conceitos distintos na abordagem do trabatho: a tarefa, a atividade e
o trabalho, que sdo aspectos diferentes mas complementares no cotidiano do
trabalhador. A tarefa pode ser definida como um resultado antecipado, fixado dentro
condi¢ées de contorno antecipadas. Ja a atividade seria a maneira pela qual o
trabalhador obtém os resultados esperados através dos meios utilizados e de estratégias
particulares de adaptagfio. O trabalho, por sua vez, seria a unidade que engloba a
atividade, as condigbes e os resultados efetivos. Assim, a analise ergondmica do
trabalho confronta a atividade & anilise dos outros elementos do trabalho, buscando a

acdo ergondmica (Guérin, 2001).

Segundo Guérin (2001) “o trabalho, como todos os componentes que nele ji
distinguimos (atividade, condi¢les e resultados da atividade), apresenta sempre um
carater duplo, pessoal e socio econdmico conforme o dngulo que € abordado, o da
pessoa que trabalha ou o da empresa”. Desta forma, o carater pessoal do trabalho
engloba as condig¢Ses pessoais individuais, a histéria do individuo, a significacfio do
trabatho para ele e as suas habilidades. Ja o carater s6cio econdmico engloba a questdo
das condigdes da empresa, a sua politica de recursos humanos e os resultados

comercializaveis que ela obtém.

A abordagem ergondmica separa o trabalho prescrito do efetivo, a fim de
compreender determinantes, agir sobre eles e assegurar perenidades. Um aspecto
importante dessa abordagem € consequentemente o confronto dos diferentes pontos de

vista, pois segundo Guérin (2001) hi trés diferentes leituras do funcionamento da
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empresa: pelos resultados da empresa, pelas condigbes da produgio e pela atividade do
trabalho em si. Segundo o autor, “na empresa , esses pontos de vista se confrontam e

disso resulta a evolugfio das situagGes de trabalho”.

O autor defende que a agdo ergondmica seja construida do ponto de vista do
trabalho, partindo-se de uma demanda, ou seja, de um problema levantado em relagéo a
distancia do prescrito do real. A demanda parte de uma problematica levantada a partir
da disténcia entre o que se espera do trabalhador, e como ele realiza o que lhe é pedido
mediante as condigdes e variabilidades do ambiente, onde o real é um conceito subjetivo
inerente a interpretagio de cada pessca. A partir da demanda, é formulado o
diagnoéstico, através do conhecimento da atividade, de suas condi¢bes e dos debates a
respeito dela. A agio € entdo definida, com a contabilizagio de seus resultados, efeitos e

delineamento dos fatores em jogo.

A atividade se constréi em meio a diversos fatores, incluindo-se as variabilidades
impostas pela empresa, a diversidade de cada individuo, o que leva a construgdio de
diferentes modos operatérios, e as dimensdes coletivas da atividade. A variabilidade que
provém da empresa esta diretamente ligada aos meios técnicos e organizacionais de que
ela dispde, o que ndo € estavel no tempo e depende também de fatores externos. A
diversidade do individuo provém nfo apenas da genética, mas também da historia
pessoal e do desenvolvimento individual em meio a sociedade. Além disso, existem as
variagdes intra-individuais, tais como idade, ciclos biologicos e estados psiquicos.
Dessa forma, o modo operatorio é dindmico, estando relacionado com o esquema que o
trabathador desenvolve em sua mente para concretizar a sua tarefa, € que ¢ Unico para
um dado momento, para uma dada pessoa sob determinadas condigdes. Assim, numa
empresa, diversas pessoas trabalharfio de formas diferentes, também interagindo entre
si, gerando uma dimensdo coletiva da atividade, que envolve toda a dindmica
explicitada para um conjunto de pessoas que interagem, trocam informagdes e

dependem uma da outra.

Numa relagdo multifatorial, sdo estabelecidas também as relagGes de causa e
efeito em diversos niveis. Essas relages sio dotadas da mesma complexidade das
relacdes explicitadas anteriormente, sendo também variaveis no tempo, e sendo muitas

vezes ocultas numa primeira analise. Segundo Guérin (2001) “a atividade do trabalho e
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as condigdes nas quais € realizada tem consequéncias multiplas para os operadores,
assim como para a producdic e os meios de trabalho”. Ainda segundo o autor essas
consequéncias envolvem para o trabalhador a sua saide, seu estado funcional, podendo
limitar a evoluc3o de suas competéncias e restringir a2 evolugdo da sua experiéncia

profissional, tendo consequéncias na vida pessoal, social e econdmica do trabalhador.

As consequéncias para a saude do trabalhador podem se manifestar tanto no
aspecto fisico como mental, através de desordens diretamente fisiologicas, doengas
psicossomaticas ou distirbios psiquicos. Ainda existe a questio da infra-patologia,
conceito onde a doenc¢a ocupacional nfio causa diretamente uma doenga ou evento direto
na saude, mas sim um incémodo que poderia, aliado a outros fatores, afetar a saude ¢
até desenvolver alguma doenga. As doengas desenvolvidas no trabalho muitas vezes ndo
provéem somente desse fator, podendo desenvolver-se conforme o histérico
profissional, pessoal e caracteristicas individuais do organismo, o que torma dificil
relacionar as causas dessas doengas e incomodos diretamente ao trabalho, podendo

levar-se muito tempo para diagnosticar essa ligagio.

Uma das consequéncias do trabalho mais comuns hoje debatidas no meio
empresarial € a questdo do estresse e da fadiga. Segundo Grandjean (1998) a defini¢io
de estresse no trabalho seria a de um estado emocional, causado por uma discrepancia
entre o que € exigido do trabalhador e os recursos disponiveis para gerencié-lo, sendo
assim um fendmeno subjetivo, que depende da compreensfio individual da incapacidade
de cada um de gerenciar as exigéncias do trabalho. O autor ainda ressalta que o estresse
¢ o causador das chamadas doengas psicossomaticas, onde uma perturbagio psiquica
manifesta-se em forma de sintomas fisicos. Ja a defini¢fio de fadiga estaria mais ligada
a0 esgotamento, ao cansag¢o; segundo Grandjean (1998) a fadiga se relaciona a
capacidade diminuida de produgfio e perda da motivacio para qualquer atividade. A
fadiga pode ser de origem muscular, estando mais localizada em algum musculo que a
exigéncia foi maior que sua capacidade de esforgo, através de um prolongamento do
tempo de movimentagiio deste, gerando dores locais. Ou a fadiga pode ser generalizada
ne em todo o corpo, em forma de cansago permanente, tendo como causas um estado
permanente de prontidio do cérebro, que na prética significaria uma exigéncia do

organismo acima do que ele suportaria.
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Além das consequéncias para o trabalhador ja discutidas nesse item e no anterior,
o trabalho deixa suas impressbes no proprioc meio de produgdo. Geralmente, os
trabalhadores deixam suas impressdes no meio de trabalho inerentes ac modo como
trabalham, a sua atividade. Ou seja, como cada um tem sua forma de trabalhar, o meio
de trabalho costuma “guardar” de alguma forma essas impressdes particulares. O
conjunto de conhecimentos, a capacidade do trabalhador, o seu estilo, seus resultados,
positivos ou negativos, sdo assim registrados no meio produtivo através da qualidade e

quantidade do resultado de seu trabalho.

A demanda vem assim de diferentes interlocutores, sendo o ponto de partida da
agdo ergondmica, podendo provir basicamente de um projeto de concepgdo ou de uma
situagio existente, sendo geralmente uma questio nfo resolvida num ambiente de
trabalho ou um problema de saide na populagfio. Nesse dltimo caso ela pode ser
expressada diretamente pelos trabalhadores, pela diregdo da empresa, por organizagdes

sindicais ou de outras institui¢des.

Segundo Guérin (2001) “o ergonomista nfio deve ficar passivo perante a demanda
que lhe € dirigida. A analise da demanda é parte integrante da analise do trabalho™.
Assim, deve existir apos a detecgiio da demanda uma busca de informacgdes em forma
de pesquisa, a fim de que essa seja discernida dos elementos implicitos. Deve haver
assim uma reformulagio inicial desta, pois dentro do problema primario levantado ha

outros problemas implicitos.

A agdo ergondmica desta forma terd o seu campo de estudo delimitado e
estruturado, 0 que sera uma consequéncia da demanda devidamente esclarecida.
Prossegue-se entfio o conhecimento do ambiente de estudo, que seria o primeiro passo
da agdio. Segundo Guérin (2001) “a analise do funcionamento da empresa € orientada
pela demanda e guiada pela necessidade de se elaborar um pré-diagnéstico. Caracteriza-
se por uma abordagem global e deve permitir que se articulem aspectos do

functonamento da empresa para melhor se compreender o que esté em jogo™.

O conhecimento desse ambiente abrange assim o mercado de atuagfio, a
necessidade de crescimento da empresa, seus aspectos comerciais € negociais, para que

o ergonomista entenda quais s&0 seus objetivos e estratégias. Um outro aspecto
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relevante ¢ a gestdo de pessoas e a situagio e o historico dos trabalhadores de empresa.
A partir dai sdo levantados dados como condigio e conteido do trabalho, sua
intensificagdo ¢ danos coletivos a saide. Também entram nesse contexto as leis e
regulamentagdes vigentes e o ambiente geografico e politico em que a empresa se

insere.

A dimensio técnica do meio também ¢ de fundamental importancia na anélise do
trabalho e de seu conteido. Esse ¢ um conhecimento relevante para o ergonomista,
sendo que a compreensdo do que estd sendo observado no ambiente de trabalho
melhora a analise. Dessa forma, é Gtil o conhecimento basico do funcionamento técnico
dos processos envolvidos, podendo ser dados importantes a produgio, sua organizagio,
determinantes e comsequéncias do trabalho, exigéncias de qualidade, sistema de

informac&o e os dados quantitativos.

Com a andlise da demanda e o conhecimento do funcionamento do ambiente
estudado, o ergonomista est4 apto para definir critérios a fim de abordar a situagio de
trabalho. Esses critérios serdo definidos através dos fluxos de processo, da descrigdo das
relagGes entre as pessoas, nos limites temporais e arranjo fisico. A escolha da situagfio
analisada € assim definida pela amostra de queixas relatadas, pelos gargalos, pelos
problemas evidenciados pela empresa e também por situagSes que estario estaveis
durante a agio ergondmica, ndo implicando em risco para as relagdes entre os

envolvidos.

A partir da delimitagiio da abordagem de trabalho, o ergonomista faz os primeiros
contatos com os operadores, com o objetivo de esclarecer as fungdes e finalidades
destes, explicando e comunicando a agfo ergondmica. Sdo feitas entio as primeiras
investigagGes, procurando-se detectar os constrangimentos fisicos (do ambiente) e
temporais, os resultados, as origens das variabilidades, as informagdes e seus fluxos, as

dificuldades e para enfim estruturar e localizar a situagfio do trabalhador no ambiente.

O ergonomista levanta assim as primeiras hipéteses, que levario a um pré-
diagnéstico e ao planejamento das observagdes. Segundo Guérin (2001) nessa fase
considera-se os problemas levantados e procura-se elucidar seus determinantes na

situagiio de trabalho, a fim de instaurar os principios da transformagiio. A elaboragio do
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pré-diagnostico desse modo abrange através de hipoteses a complexidade e

variabilidade das situaces até entfio pesquisadas, estabelecendo novos objetivos.

E importante ressaltar que a analise da atividade se baseia numa observagio da
atividade, o que implica que o ergonomista deve observar ¢ acompanhar efetivamente a
atividade do trabalthador. Os registros dessa pesquisa € darfio origem, através da
reestruturagiio do material coletado, & descrigio da atividade. Nessa observagio da
atividade torna-se importante a relevancia da questdo do tempo, que delineia a tarefa
com relagdo ao tempo esperado, e mostra o desenrolar da atividade — como o

trabalhador reage e se organiza para realizar aquilo que lhe é prescrito.

A observagio do trabalhador pode dar origem a diversos tipos de dados e
levantamentos, sendo fundamental a relagio entre os levantamentos e a sitwagio
analisada e o pré-diagnostico a ser abordado. Dessa forma, o resultado da observagio
pode ser um relatério temporal minucioso ou uma descri¢iio de tomadas de decisdes €
estratégias do observavel. S3o importantes também as interagSes que o trabalhador
executa com o mejo, € a forma como elas ocorrem. O uso do meio fisico e da
inteligéncia também sdo relevantes na medida em que podem mostrar desgastes ou uso
intensivo de algum recurso, que podera mais tarde implicar em problemas de satide. A
observagdo sera guiada entfio pelas hipoteses € novas hipéteses serfio levantadas, a fim

de que o ergonomista possa guiar objetivamente seu estudo.

A observagdo pode se dar de forma continua ou instantinea, havendo pequenas
observagdes de varios trabalhadores, ou uma observagédo longa de um s6 deles. Podem
ser assim preparados questionarios, podem ser usados métodos complementares como
registros visuais e entrevistas, sempre guiando o tipo de recurso utilizado pelos
objetivos a serem atingidos pelo ergonomista. As descricdes podem ser assim
enriquecidas ¢ complementadas por graficos cronoléogicos, descrigdes narrativas e

indicadores estatisticos de ocorréncia de eventos e duragio e sequéncia de estados.

Além da observagdo a verbalizagdo do operador é outra forma do ergonomista
entender a atividade e detectar fatos que apenas a observacgio nfo é capaz de transmitir.
Entretanto, deve ser relevado o fato de que o operador explicitard o seu raciocinio

pessoal e que nem tudo sera revelado nas verbalizagGes. A verbalizagdo ¢ uma forma
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complementar 4 observagdo, podendo esclarecer os fatos observados durante esta. Para
facilitar as verbaliza¢gbes podem ser dados referenciais ao operador, tais como uma
sequéncia de eventos cronologicos, referéncias de espagco ou de uma ferramenta

especifica de trabatho.

A verbalizagio também pode ser feita simultaneamente ou apés a observagio,
sendo que no primeiro caso a construgio dos modos operatorios e raciocinios serdo
questionados e explicitados nagquele momento, ja o segundo caso traz a vantagem de
preservar o desenvolvimento normal das atividades. O essencial, ¢ que deve ser
observado o tempo todo pelo ergonomista é a forma pela qual as perguntas sdo
colocadas, de forma que o trabalhador se sinta a vontade, € nio seja induzido pelas
hipdteses que o ergonomista levantou. Assim as perguntas devem ter o objetivo de
entender como a pessoa executa a sua tarefa, com ela diagnostica e percebe os fatos, o
que a induz a fazer as coisas daquele modo, com ela contorna as variabilidades e
dificuldades e quais sdo elas, e finalmente quais as falhas de logica e raciocinio que

podem se evidenciar.

Segundo Guérin (2001) “no final da anlise da atividade (...) o ergonomista vai
propor um ‘diagnostico local’ , relativo a essas sitnagdes. Frequentemente fornecera
também os elementos para um diagnostico mais geral, abrangendo certos aspectos do
funcionamento global da empresa™. Assim, ao final da anélise sera feito um diagnostico

final, que podera conduzir efetivamente a transformagfio ergondmica.

O diagndstico geral podera ser entdo explicitado no ambiente e confrontado com
outros pontos de vista e pesquisas anteriores, formando-se assim o diagnostico local,

que serad mais especifico e abrangera novos aspectos.

Como o objetivo da anilise ergondmica é a transformagfio da situagio de trabalho,
e nao apenas o relatorio de uma situagio, o ergonomista ird propor ¢ implantar a acdo
ergondmica, sempre procurando prever as consequéncias daquilo que estd sendo
proposto, e posteriormente ira acompanhar a implantacdo, a fim de continuar analisando
0 que ocorre com os trabalhadores na nova situago. Isso sera necessario, pois segundo
Gugérin (2001) a mudanga na situagdo atual modifica a atividade, levando os operadores

a usar novas estratégias.
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O diagnoéstico local evolui assim para o diagnostico geral, na sua divulgagiio na
empresa e nas propostas de continnidade da agiio ergondmica. A implantagio das
propostas dependera do aval da empresa. Antes de mais nada € importante a
explicitagdo do problema para a empresa, de modo que havera uma evolugio para a

questio de uma solugio organizacional ou tecnologica.

Na fase de proposi¢io e implantacdo de solugdes, é importante que haja uma
avaliacdio de viabilidade, de custos e efetivamente a criagdo de um projeto, de modo que
0 ergonomista e a empresa possam prever a atividade futura: seu funcionamento, como
os trabalhadores irfo lidar com esse novo projeto. A ag¢dio do ergonomista deve se dar
assim de forma continua, através também do acompanhamento da implantagio desse

projeto, sempre avaliando, pois sempre ha como melhorar.
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3. Metodologia

O presente trabalho teve inicio com as opinides e reclamagdes que foram
ouvidas pelo autor durante o contato que teve com operadores, auxiliares € a equipe de
manutengio durante o estagio. A partir dai foi detectada e estruturada uma demanda,
que caracteriza um problema a ser resolvido com a metodologia da Anilise Ergonémica
do Trabalho. Como visto no capitulo anterior, tal metodologia pode ser aplicada na
pratica com diversas varia¢@es, havendo particularidades que variam conforme o

ambiente e as pessoas que ali trabalham.

Levando-se em conta as particularidades da Analise Ergondmica do Trabalho,
tanto quanto as praticas do servigo de manutengdo e do ambiente, foi desenvolvida pelo
autor uma metodologia de trabalho para alcangar os objetivos inicialmente

estabelecidos, indo ao encontro dos conceitos citados na revisfo bibliografica.

Segue entdo uma lista das atividades que foram desenvolvidas pelo autor para

iniciar o trabalho, levantar dados e obter os resultados esperados.

1- Levantamento do ambiente da empresa: objetivos estratégicos, estrutura
organizacional e do trabalho

2- Levantamento dos processos de produgio e manutengio e papel de cada
pessoa dentro desses processos

3- Levantamento da Demanda: conflitos e problemas levantados pelas pessoas
que trabalham na area.

4- Pesquisa de indicadores e estatisticas que pudesse comprovar o que foi dito
nas entrevistas

5- Tratamento dos dados e busca de informagdes com Recursos Humanos e
chefia

6- Busca de dados a respeito da populacgio analisada

7- Busca de dados a respeito da tarefa e dos seus resultados

8- Busca de mais informagdes a respeito da tarefa e constrangimentos, através

da observacio sistematica do trabalhador durante as suas atividades
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9- Analise dos Resultados: quais os constrangimentos? Quais os porqués dos
problemas levantados inicialmente? Como soluciona-los? E possivel
implantar as solugdes?

10- Listagem das possiveis solu¢des e discussio com populagio estudada

11-Discussfo da implanta¢fio com a chefia da &rea

12- Implantagéo de algumas da melhorias propostas
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4, Ambiente

Este capitulo da inicio a aplicagdo da metodologia descrita no capitulo anterior.
Este capitulo tem como objetivo descrever e analisar o contexto de trabalho da
populacio estudada, sem ainda se aprofundar na questdo da tarefa, da atividade e na
andlise do trabalho propriamente. A analise desse ambiente serd posteriormente
fundamental para o delineamento da demanda e para a anilise das dimensdes que

envolvem o trabalho.

Primeiramente foi analisado o ambiente da empresa, visando entender o seu
negoécio. Assim foi tracada qual a estratégia mercadoldgica, os valores que permeiam
essa estratégia, como a empresa se comportz com relagio aos seus clientes e
funciondrios e o seu historico recente. Da mesma forma faz-se uma breve descrigio dos
produtos que ela disponibiliza no mercado e como ela faz isso, o que influencia

diretamente no trabalho dos colaboradores.

Dando continuidade ao estudo do ambiente, é analisada a 4rea em que foi
desenvolvido o trabalho: a fibrica de “shampoos” da Natura. Desta forma é tragado o
papel da fabrica e como ela esta inserida no contexto da empresa. Assim sdo analisados
os seus clientes internos, a sua estrutura organizacional e o recente histérico da mudanca

para a nova planta em Cajamar.

Por fim ¢ feita uma descrigio de como foi o estagio, das tarefas delegadas ao

estagiario ¢ de como foi desenvolvido dentro dessas funcdes esse trabalho.
4.1 A Empresa

O presente estudo foi desenvolvido na Natura, a maior empresa de producio de
cosmeticos de capital totalmente nacional. Sua atuagio se estende a todas as regides do
pais através de mais de 4.500 municipios, e também na América do Sul (Argentina,
Chile, Peru e Bolivia). Ela existe ha 30 anos e foi fundada por trés s6cios. Seu corpo
conta com 3.000 colaboradores, e o seu faturamento no ano 2000 foi da ordem de um

bilhio de reais.
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O mercado de cosméticos vem crescendo rapidamente no Brasil, junto com a
economia € principalmente com a abertura do mercado no inicio da década de noventa.
Nesse periodo, a empresa sofreu um crescimento de 400% nas vendas em cinco anos.
Entretanto, em 2000 e 2001 ndo houve crescimento significativo, devido & forte
competiclo entre as empresas, e & abertura do mercado nacional para a concorréncia

estrangeira, que vem se aperfeicoando tanto nacional como internacionalmente.

Esse crescimento do mercado de cosméticos, da propria Natura e a competigio
latente nesse setor, evidenciou segundo a Natura, que a capacidade da antiga fabrica em
Itapecerica da Serra e do centro de distribui¢do em S3o Paulo (em Santo Amaro) nio
mais atendiam as necessidades produtivas e logisticas da empresa. Em maio de 2001 foi
entdo inaugurado oficialmente o Novo Espago Natura, localizado num terreno de
650.000m”, no municipio paulista de Cajamar, que atualmente ja centraliza a fabrica, o
centro de distribui¢3o e o escritorio. A nova planta industrial proporcionou o aumento
da capacidade de produgfio em sinergia com o dominio de tecnologias de ponta e novos

processos de fabricacéio e distribuicdo.

Segundo a empresa, ela tem se destacado nesse mercado pela exceléncia de seu
centro de pesquisa e desenvolvimento de cosméticos no Brasil, investindo num
intercdmbio sistematico com universidades brasileiras ¢ com outros centros de
exceléncia em todo o mundo, mantendo os pesquisadores em contato com avangos nas
areas farmacéutica, quimica e bioquimica. O investimento em investigacdo cientifica é
da ordem de 2% de sua renda liquida, o que propicia um ritmo de lancamentos de um

produto a cada trés dias e um “portfolio” de 900 produtos.

A Natura dispGe seus produtos no mercado varejista através da venda direta, ou seja,
através dos chamados servigos de consultoria, por acreditar no potencial da relagio
pessoal entre vendedor e cliente. Assim, seus produtos e servigos sdo apresentados e
recomendados de maneira personalizada ao consumidor final, seguindo seus interesses,
suas necessidades e conveniéncia. Além disso, esse sistema de vendas ndo acarreta em
custos fixos, pois nfio ha pessoas contratadas para tal servigo: os consultores Natura nfio
sdo funcionarios, e sim “compradores” no atacado, que possuem um cadastro na

empresa. Assim, os consultores compram os produtos para revendé-los, sendo que a
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Natura nfio tem despesas fixas de venda, sendo essa uma vantagem competitiva para a
empresa. Uma outra vantagem desse sistema € a geragfo rapida de caixa. O sistema de
estoque € baseado em previsdo de vendas, onde para um produto existe um minimo e
uma maximo de dias de estoque. Logo, o giro de mercadorias é relativamente slto, e os
produtos ndo sdo estocados desnecessariamente, eliminando custos de armazenagem. A
produgdo atende dessa forma a logistica, que atende a previsio de vendas, o que torna o
sistema de PPCPE (planejamento, programagio e controle da produgio e estoques) uma
vantagem em relagfio & geragéo de caixa para a empresa. Assim o sistema de vendas é
mais uma vantagem competitiva no que se refere a custos, lucratividade da empresa,

isenc¢do de vinculos empregaticios e atendimento da demanda.

Nesse contexto, o seu maior objetivo esiratégico segundo a empresa ¢ o atendimento
da demanda com qualidade reconhecida pelo cliente. Seus pregos sdo maiores que a
concorréncia, mas tem como prioridade a qualidade de seus produtos, a confianca na
marca € a enirega pontual, sem faltas ou atrasos. Ou seja, sua maior vantagem
competitiva ¢ uma estreita relagio de confianga com o seu mercado consumidor,

agregando o produto e servigo com alto grau de personaliza¢do para o cliente final.

Todos esses principios de ética ¢ respeito pelas entidades que se relacionam com a
empresa sdo expressos através das crengas e valores da empresa, que permeiam e
fundamentam o modo como a Natura age no mercado, com os seus funcionarios,

fornecedores, consultores de venda, consumidores e afins.

Entre as crengas de empresa, existe a seguinte afirmag¢io: “A busca permanente
do aperfeicoamento é que promove o desenvolvimento dos individuos, das organizagdes
e da sociedade”. O que comprova a busca da perfei¢io nos produtos da Natura, e a
estratégia de mostrar claramente ao consumidor a estratégia de aprimoramento

constante.

Nos valores da marca Natura, as frases e afirmag¢Ges mostram a preocupagéio com o
bem estar do ser humano e a responsabilidade da empresa como instituigdo perante a
sociedade. A marca Natura também procura enfatizar a ousadia ¢ a criatividade, que se
expressa na pratica pela lancamento constante de novos produtos. Outro valor

importante da marca ¢ a transparéncia, ou seja, a clareza e a verdade presente nas
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relagdes com instituigdes e individuos. O que nas agdes da empresa se traduz em lancar
produtos eficientes e comunicar sempre a verdade aos seus funcionarios, fornecedores e

clientes.

A Natura é dessa forma reconhecida no mercado de trabalho pela sua estratégia de
valorizagdo do ser humano, o que se comprova pela politica de beneficios para os
colaboradores acima da média do mercado, traduzindo o valor do “bem estar bem”
estipulado pela empresa. Dentre os beneficios para os funcionérios existe a creche, um
clube no local de trabalho, restaurante e servigos de conveniéncia na fabrica, venda de
produtos com desconto, assisténcia médica e odontologica para todos os niveis
hierdrquicos, linhas de dnibus fretados, além de outros. Esses beneficios também se
estendem na area de saide, através de ambulatorio médico e do programa de ginastica
laboral, desenvolvido por profissionais especificos de fisioterapia, a fim de prevenir
doengas ocupacionais e consequentes afastamentos. A ergonomia ¢ entio vista na
empresa com enfoque biomecanico, voltada para a prevencio de doengas do trabalho de
forma terapéutica, sendo uma ferramenta de atuagio onde o profissional de ergonomia
enfoca o funcionamento fisiologico do individuo, utilizando-se de técnicas de medicina
preventiva e fisioterapia para que o organismo sofra menos com possiveis problemas de

satide causados pelo trabalho.

4.2 Produtos

A Natura produz, distribui e vende mais de novecentos produtos diferentes. O
objetivo da empresa € nfo apenas o reconhecimento da qualidade do produto e o
atendimento da necessidade do consumidor, mas também a afirma¢fo da marca Natura

e a propagacéo dos valores da empresa que estio atrelados a essa marca.

Para tanto a Natura estabeleceu como a sua Razdo de Ser o Bem Estar Bem, que
conceitua a relagdo harmoniosa do individuo consigo proprio e com o seu universo. A
marca Natura transmite as crengas da empresa e a sua Razdo de Ser, através dos Valores

da Marca, sintetizados no quadro abaixo (Tabela 4.1)



33

Tabela 4.1 — Significado dos valores da marca Natura (adaptado de
http://www.natura.net)

Valores da Marca Significado

Humanismo Valorizagdo das relagGes e do potencial humano.

Cultivo das Relagdes

Aperfeicoamento da sociedade e das relagGes.
Individualidade enriquece a diversidade.

Criatividade Busca de solugBes inovadoras com alegria,
ousadia, determinagfio e paixdo. Aperfeigoamento

Ousar Inovar continuo com intui¢io, sensibilidade e
conhecimento.

Equilibrio Homem como parte da natureza, com a qual deve

Harmonia e independéncia

se harmonizar. Sinergia entre consciéncia e
competéncia, discurso e pratica, saber e fazer,
ética e estética

Transparéncia

Claro, evidente, que se deixa conhecer

Contra  ambiguidades, manipulagtes e
discriminagio em  todas as  relagOes.
Compartilhamento de didvidas e busca de
respostas. Busca com determinagio a qualidade e

reconhece suas imperfeigdes

A Natura busca entfio construir a sua imagem através da sua marca, que procura

expressar os conceitos acima descritos. Para tanto, a empresa trabalha com linhas de

produtos, cada qual expressando um conceito permeado e embasado nos valores da

marca. Essa estratégia de marketing refor¢a a idéia de venda personalizada, pois a

consultora tem como forte aliado um conceito por tras do produto vendido. Ou seja,

uma consultora da Natura nio vende para o consumidor final apenas um cosmético, mas

sim uma idéia, um valor que atendera as suas expectativas.

Atualmente a Natura dispde no mercado 17 linhas de produtos, descritas no

quadro a seguir. No Anexo 1 ha detalhes a respeito do conceito da linha, os produtos

que a compde ¢ o piblico que atende. No quadro seguinte pode-se verificar quais sdo

essas linhas de produtos (Tabela 4.2)
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Tabela 42 ~ Linhas de produtos fabricados pela Natura (adaptado de
http://www.natura.net)

Linha Natura Ekos

Linha Natura Maméie ¢ Bebé

Linha Natura Crianga

Linha Maquilagem Natura

Linha Faces de Natura

Linha Chronos Anti-Sinais

Linha O2 Tratamento da Pele

Linha Tratamento da Acne

Linha Natura Homem

Linha Natura Interage

Linha Vegetal

Linha Tratamento da Queda e da Caspa

Linha Tratamento do Corpo

Linha Natura Fotoequilibrio

Linha Natura Perfumaria Masculina e Feminina

Linha Natura Sa(de

Linha Programa Crer para Ver

4.3 A Fabrica de “Shampoos”

O presente trabalho foi desenvolvido na fabrica de “shampoos”, onde foi
realizado o estagio, e onde houve contato direto com a produgdo e toda a equipe

envolvida nos processos de produgio dessa area.

A fabrica de “shampoos” estd inserida na area de operagdes e logistica da
Natura, que administra o fluxo logistico de materiais e opera¢Bes agregadas que engloba
desde a chegada de materiais até a saida do produto final para o consumidor. O fluxo de
materiais se inicia com a chegada da matéria prima e insumos da produgéo na drea de
recebimento, onde sdo processadas as notas fiscais € o material recebido entra no
sistema de informagdes da empresa. Caso ja ndo esteja em paletes, esse material &
paletizado e segue para o armazém vertical, assim denominado por ser uma area de
armazenagem composta por estantes, controlada automaticamente por robds e operada
pelo sistema de transelevadores. Conforme o planejamento logistico da cadeia, o

material segue entdo para o respectivo almoxarifado da fabrica, ainda administrado pela
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area de logistica. Quando a fabrica solicita, o material segue para a fabrica, onde sera
realizada a manufatura do produto. Ao sair da fabrica, o palete com produtos

manufaturados volta para a armazém vertical.

Quando solicitado um pedido pela consultora, o “picking” (4rea de separagio) ¢
a area responsavel pela montagem da caixa da consultora. Logo, os paletes seguem para
“picking”, as caixas para entrega sio montadas e vdo para a expedigio, onde serdo
organizadas em paletes, caminhdes e entregues em todo o pais por meio de

transportadoras terceirizadas.

Dentro dessa cadeia logistica, a fabrica de “shampoos” ¢ responsavel pela
manufatura de produtos do grupo bioquimico dos tensoativos: “shampoos”,
condicionadores, sabonetes liquidos, logdes e 6leos de banho. Para tanto o seu espago
fisico genia eem um almoxarifado proprio, gerido pela area de logistica, uma area de
fabricaco onde o “bulk” (termo designado para se referir ao shampoo, condicionador
ou sabonete liquido na forma ainda nfio envasada) é fabricado em reatores e
armazenado em tanques, e a area de envase onde “bulk” é colocado na embalagem de

contencio por meio de maquinas, numa espécie de “linha de montagem” do produto
final. -

Temos assim o seguinte fluxo de materiais na Natura, onde se insere a Fabrica

de “shampoos”, na Figura 4.1:

Figura 4.1: Fluxograma de materiais na Natura (elaborado pelo autor)

Responsabilidade da Fabrica de Shampoos

£
; p H i )
. Armazém Alm, : . i Y Armazém .
Recebimento v ?ca] P da;’;;:ido ; P Fabricagio »| Envase I P Picking » v a'nal | Expedigio
de Shampoos | i — . i

No contexto da area de operagles e logistica, a fabrica tem as diretrizes de seu
planejamento ditada pelo departamento de PCL (planejamento e controle logistico), que
controla o estoque e estima as vendas. O principal objetivo da fibrica é atender a
demanda estipulada por PCL, mesmo que para isso sejam estabelecidos tumos extras e

mio de obra temporaria, aumentando os recursos da fabrica temporariamente em épocas
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de alta demanda. Esse departamento calcula o estoque minimo € o estoque maximo, e
estabelece quando é mecessario produzir um lote de determinado produto. A fabrica
estabelece em que momento exato sera feito esse lote através da alocago dos recursos

existentes e contrata¢io temporaria de recursos extras.

Como citado anteriormente, 0s objetivos estratégicos da Natura sio o
atendimento da demanda dentro do prazo de entrega para as consultoras e a qualidade
total do produto. Logo, a fabrica atende indiretamente as seguintes partes interessadas

na manufatura do produto:

» Consulioras — Responsaveis por entregar pontualmente os pedidos ao consumidor,
sendo esse fator fundamental para a criagio de uma relagdo de confianca entre a
Natura e o cliente final

> Departamento de Logistica — Esse departamento, no qual est4 inserido o sistema de
distribuicZo e entregas, so estaré apto a entregar os pedidos no prazo para consultora
se a fabrica disponibilizar as mercadorias no periodo adequado.

» PCL — Responsavel pelo planejamento da produgio, a fim de que a fabrica atenda os
consumidores

> Departamento de Garantia da Qualidade — Determina normas e procedimentos para
que os produtos tenham a sua qualidade assegurada. Além disso, controla junto a
fabrica a qualidade dos produtos.

> Formecedores — A entrega da matéria prima no prazo é fundamental para que a
fabrica atenda as determinagdes de planejamento estipuladas por PCL. Além disso, a

qualidade da matéria prima ir4 afetar diretamente a qualidade do produto final.

Assim pode-se concluir que na fabrica convergem diversas taticas da empresa,
sendo ela responsavel pela concretizagio do negdcio Natura através de produtos
acabados, sem os quais ndo haveria sentido todos os outros processos que ocorrem na
empresa. Isso faz com que a fabrica seja o tempo todo avaliada e pressionada pelos
outros departamentos da empresa, pois ¢ ali que se concretiza o resultado do trabalho de
areas como o “marketing”, a engenharia de embalagens, pesquisa e desenvolvimento,

garantia da qualidade, etc.
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Para atender a empresa como um todo, a estrutura organizacional da fabrica de
“shampoos” conta com um gerente de fabrica, um supervisor de engenharia
(responsavel pelos equipamentos, manutencdo e projetos de melhoria) e uma
supervisora de produgio (responsivel por PPCP, organizagio do trabalho e

programacéo da producio).

Sob responsabilidade da supervisora de producdo existe o lider de fabricacgio e
os lideres de envase; sendo que a primeira area é responsivel pela pesagem de matéria
prima ¢ fabricagdo do produto em reatores, a segunda é responsavel pelo envase em
linhas de producéio. O lider de cada area executa todo o detalhamento da programaciio
da produgdo, alocando mdo de obra e equipamentos para atender o departamento de
PCL. Também ¢ responsavel pela administracdo de toda a equipe envolvida diretamente

na produgio, determinando tarefas ¢ delegando responsabilidades.

Na area de fabricagdo os manipuladores sdo responsaveis pela pesagem da
matéria prima ¢ pela operagio dos reatores, bem como pelos respectivos testes de
controle de qualidade. Na area de envase os operadores de maquina sio responsaveis
por operar e controlar as maquinas de envase, e também pelos testes de qualidade. Ja os
auxiliares desses setor tém a fungio de executar operagdes manuais nas linhas de envase
(rosqueamento de tampas, encaixes, etc). Os abastecedores, por sua vez, sio
responsaveis pelo processo de transferéncia de “bulk™ entre tanques de armazenagem e
linhas de envase, auxilio na parte de “set-up” de linhas de envase, além de auxiliar no
abastecimento de matéria prima no inicio da linha de envase. Os pontas de linha ficam
ao final da linha montando as caixas com os produtos que seguirio para o Armazém

Vertical e também montam o palete.

A 4rea de engenharia de fabrica € liderada por um supervisor de engenharia. Sob
seu comando existem dois técnicos de engenharia e o estagiario, responsiveis pelos
projetos de melhoria e validacio de equipamentos. Um dos técnicos executa tarefas de
contato com fornecedores a fim de selecionar equipamentos, e tarefas de controle da
produgfo através de indicadores com o objetivo de visualizar projetos de melhoria nas
linhas ¢ reatores. O outro técnico esta voltado diretamente para as tarefas de

manutengio, sendo uma espécie de lider informal da equipe de manutengio.
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A equipe de manuten¢do, ¢ formada por sete mecinicos, foco desse estudo, e
dois eletricistas. Cabe & equipe as tarefas de prepara¢io de miquina na 4rea de envase
quando ha mudanca de lote (“set-up”), manutengio corretiva e preventiva de todos os

equipamentos da fabrica e projetos de melhoria nas maquinas e equipamentos.

No capitulo seguinte serio melhor detalhadas as tarefas de cada cargo e
principalmente da equipe de manutengdo, com a descrigdo dos processos da fabrica e
analise do trabalho. Abaixo, segue a Figura 4.2, que descreve a estrutura organizacional

da fabrica, através de um organograma:

Figura 4.2 — Organograma da fabrica de “shampoos” (elaborado pelo autor)

Gerente de Fabiica

Supervisor Supervisor
de enharia de Producio

I ] I
|Estagiario | Técnicos de Mecénicos Lider de
Engenharia ¢ Eletricistas

Fabricagio

e manutencio
| |
Pontas Operadores Auxiliares
de de de
Linha Maguina Produgao

De margo a junho de 2001 ocorreu a mudanga da Fabrica de Shampoos para
Cajamar, antes localizada em Itapecerica da Serra. Com a mudanga, muitos dos
colaboradores deixaram de lado algumas de suas atividades cotidianas, para dedicar-se a
mudanca dos equipamentos para Cajamar. Vale assim ressaltar que as linhas de envase e
reatores forma mantidos. Entretanto houve uma mudanga de ambiente quanto a espago,
que se tornou maior, ¢ quanto as instala¢cdes de tubulagiio de transferéncia entre
equipamentos, alimentagio de ar comprimido e energia elétrica, esquema logistico € de
lay-out. Houve assim uma modernizagdo de alguns processos, mas que acarretaram
mudancas significativas no trabalho de algumas pessoas e de algumas fungdes, como

seré detalhado no capitulo seguinte.
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4.4 O Estagio

O Novo Espago Natura engloba a area administrativa e estratégica (marketing,
pesquisa e desenvolvimento, recursos humanos, finangas, etc), a parte de logistica
(recebimento, armazenagem e distribuigdo de produtos) ¢ as fabricas. O setor fabril da
empresa se divide em quatro grandes plantas: fibrica de “shampoos”, fabrica de

perfumes, fabrica de cremes e fabrica de maquiagem.

O estagio foi realizado na engenharia de fibrica de “shampoos”, érea
responsavel pelos equipamentos disponibilizados na fabrica, bem como pelos projetos
de melhoria visando o atingimento de metas através de indicadores de produtividade e
pela parte de manutengio interna da fabrica, incluindo preventiva, corretiva € operagdes

de ajuste e “set-up”.

O periodo de estagio teve inicio no dia 5 de fevereiro de 2001, com previsio

para término em dezembro de 2001, conforme contrato.

Na engenharia de fabrica foi delegada a estagiaria a tarefa de acompanhar os
principais indicadores que controlam a produtividade, com o objetivo de propor ¢
implementar projetos de melhoria na produggo. Assim foram feitos ao longo do estgio

estudos e anélises na produgio com a finalidade de melhorar os indicadores da fabrica.

Durante o estagio teve-se contato com toda a cadeia produtiva e
consequentemente com as pessoas que nela trabalham. Houve assim um rico contato
com todos os aspectos dos processos de producdo, os fluxos de informagSes € com as
tarefas que tinham que ser realizadas pelas pessoas que ali trabalham, bem como com a
opinido dessas pessoas sobre o que tinha que ser melhorado no ambiente de trabalho e

como elas se sentiam ali.

Através desse diversificado aprendizado foi desenvolvido o presente estudo,
com a ciéncia e apoio da area a respeito dos objetivos estabelecidos, da metodologia

aplicada, dos resultados obtidos e das melhorias a serem implementadas.
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5. Analise do Trabalho

Nesse capitulo ¢ feita a analise do trabalho em si, ou seja, sdo apresentados e
analisados os dados coletados referentes a metodologia proposta. Vale ressaltar que 2
coleta de dados e as informagdes bem como entrevistas e analises foram feitas seguindo
o sistema de trabalho de observago sisteméatica, onde o segundo Guérin ef al (2000), o
ergonomista pode se utilizar de diversas classes de observagio e combina-ias, buscando
novos dados a medida em que obtém resultados e caminha para a dire¢do de comprovar
suas hipdteses. Dessa forma, a medida em que foram feitas algumas observagles e
coletados dados foram buscados novos dados e informagbes mediante os resultados

obtidos.

O capitulo se inicia com a detecgio da demanda, descrevendo-se os fatos, relatos
e dados que comprovam haver uma demanda que justifique a agdo ergondmica. Desta
forma, se d4 prosseguimento 4 analise através do estudo dos processos da fabrica de
“shampoos”, enfocando ndo sO os processos em si, mas também como as pessoas
participam deles, a fim de que seja analisada a tarefa da populagdo estudada e como as

pessoas podem encontrar dificuldades e constrangimentos.

A seguir sdo investigados dados e feitas entrevistas que possam delinear com
maior detalhe o trabalho da populagdo pesquisada, como ela atua e as consequéncias do
trabalho. Para tanto, sdo levantados dados como o ponto de vista da tarefa por parte da
chefia, detalhando-se o que é esperado do mecénico. Em seguida sdo coletados dados da
populagio, tais como escolaridade, tempo de empresa, sexo e idade, que podem auxiliar
no desenvolvimento da analise. Por fim sfo levantados dados numéricos e tragados
graficos a respeito de hipoteses ¢ comentarios coletados nas entrevistas. Tais dados

teriam a fungio de reforcar a analise, através da investigago das causas e efeitos.

A analise de dados usando-se graficos de duas dimensdes teve a fungdo de
analisar o comportamento no tempo de fatos relevantes para a produgdo. Dessa forma
utilizou-se de séries temporais de dados, ou seja, um conjunto de observagdes
disponiveis para anilise sendo parte de uma trajetoria, que foi escolhida para

observagiio dentre outras existentes {Toloi e Morettin, 1987). Os autores ainda



4]

evidenciam que dentre os objetivos da analise desse tipo de série esta o interesse da
investigacdo do mecanismo gerador da série e o estabelecimento de relagdes de
causalidade. Assim as séries temporais atenderiam aos objetivos da analise ergondémica

de entendimento dos mecanismos de causa e efeito para propor solucBes.

Seguindo entdo o principio da observacdo sistematica, é descrito e analisado o
acompanhamento feito aos mecénicos durante o trabalho e as entrevistas realizadas
durante ¢ depois do acompanhamento, mediante o levantamento de hipoteses feitas
antes da entrevista. Por fim, é realizada uma discussio sintética de tudo o que fot

levantado e analisado neste capitulo.

5.1 Demanda

A fim de controlar e melhorar as atividades das fabricas, a Natura conta com um
sistema de indicadores de produtividade. Esses indicadores procuram avaliar se os
recursos disponiveis como matéria prima, tempo e os trabalhadores estio sendo
corretamente alocados ¢ bem aproveitados pelas areas de Engenharia de Fabrica ¢
Produgiio. Como ambas as areas trabalham pelos mesmos objetivos estratégicos, 0s
indicadores sdo os mesmos para as duas 4reas. E através desses indicadores que as

fabricas s3o avaliadas e comparadas pelo seu desempenho dentro da organizagéo.

Segundo Sumanth (1984), Produtividade € o quociente obtido pela divisio da
saida por um dos fatores de produciio. Ou seja, a produtividade, segundo o autor,
mediria o quanto um recurso pode ser bem aproveitado para se transformar num produto
dentro de processo em questdo. Essa definigfio de produtividade vai ao encontro do que
a Natura mede nas fabricas, procurando assim avaliar o aproveitamento dos recursos

que disponibiliza para a fabrica por parte de seus gerentes e supervisores.

Para a diretoria da empresa, um dos mais importantes indicadores € a eficiéncia
de maquina, que procura avaliar se o recurso “maquina de envase” estd produzindo

eficientemente as “saidas” produtos envasados.
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As maquinas de envase possuem uma velocidade nominal, definida como a
velocidade maxima por elas atingida quando trabalham em vazio, ou seja, sem produto.
Mas por causa de fatores como a densidade e viscosidade do produto, formato da
embalagem e tipos de bicos de envase utilizados, a miquina nSo consegue trabalhar na
velocidade nominal. Assim, a eficiéncia de maquina € definida pela Natura como o

quociente entre a velocidade real na linha de produgio pela velocidade nominal.

Esse indicador ¢ calculado pela divisdo de dois fatores: niimero de produtos
envasados no tempo t, pelo niimero de produtos que seriam envasados no tempo t caso a
maquina estivesse funcionando na velocidade nominal. Onde t ¢ o tempo em que a
méquina estava funcionando. Entretanto, ndo ¢ descontado desse tempo t as eventuais
paradas de maquina. Logo, esse indicador nfo apenas mostra a velocidade real da
méaquina em relagiio a nominal, como também o quanto ela parou durante a produgio,
pois quanto maiores ¢ mais longas as paradas menos a maquina estara produzindo para

alcancar a produgio da velocidade nominal.

Um outro indicador avaliado em conjunto com a Eficiéncia de Maquina ¢é a
Eficiéncia de Maquina/EPA, que se assemelha bastante ao primeiro. Quando um
produto é desenvolvido na Planta Piloto, pelo Departamento de Pesquisa e
Desenvolvimento (P&D), sdo realizados varios testes que irfio definir todos os
parimetros adequados para a produgio daquele item na fabrica, entre eles a velocidade
ideal de envase nas magquinas, que leva em conta as caracteristicas especificas do
produto . Assim, a eficiéncia de maquina/EPA (Especificagdo de Produto Acabado) € o
quociente entre a velocidade real na linha de produgio pela velocidade da EPA. Esse
indicador é calculado de forma semelhante ao primeiro: nimero de produtos envasados
no tempo t, pelo nimero de produtos que seriam envasados no tempo t caso a miquina
estivesse funcionando na velocidade EPA, podendo o indicador ser maior ou igual a

100% teoricamente.

A finalidade desse indicador é avaliar o quanto a fabrica consegue utilizar na
pratica os parAmetros de fabricagdo estipulados por P&D, e assim tentar se aproximar
deles. E também demonstra o quanto a maquina parou. Ou seja, se a maquina operou
durante todo o tempo t na velocidade EPA, mas parou muitas vezes € por muito tempo,

a Eficiéncia de Maquina EPA certamente sera bem menor do que 100%.
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Para cada linha de producgdo ha um objetivo de eficiéncia de maquina a ser
atingido, estipulado pela engenharia de fabrica conforme o histérico de resultados e os
produtos que ela costuma produzir, uma vez que a velocidade real estd diretamente
ligada as caracteristicas fisico-quimicas do produto e ao tipo de embalagem. Assim,
diariamente a operadora registra numa ficha as informagSes de cada lote produzido:
produto, tempo de produgdo, paradas (iipo e tempo de parada) e outras anotagles (vide
Anexo 2). No dia seguinte esses dados sdo computados e a eficiéncia de cada linha €
calculada; sendo finalizada ao final de cada més a eficiéncia de maquina e eficiéncia de
maquina/EPA da fibrica como um todo. Esse niimero final tem um objetivo minimo a
ser atingido, que ¢ estipulado pela diretoria em fungio da estratégia de manufatura das

fabricas, que esta diretamente alinhada com os objetivos da Natura.

Em 2000 e 2001, entretanto, a meta minima de eficiéncia de maquina da fabrica
de “shampoos” ndo foi atingida, apresentando queda desde 2000, estando cada vez mais
longe da meta de 53%, como mostra o grafico da Figura 5.1. A Tabela com os valores

do grafico, encontra-se no Anexo 3.
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Figura 5.1 — Grafico da evolugdo da eficiéncia de maquina na fabrica de “shampoos” —

janeiro de 2000 a setembro de 2001 (elaborado pelo autor)

Eficiéncia de Maquina - Fabrica de Shampoos

e

50% 1 W
40%

| ) £ %! D \\) N N N
| &\Q @,}\Q &Q S\Q Q,,%QQ -&\Q (@ q§~\6 (2}\0
AR SRR R

—+—_§eal —— Meta |

N M
N Q
N

— L S— — S

Nesse periodo muitas vezes a Eficiéncia EPA também no foi atingida (a meta
6 passou a existir em 2001), mostrando haver problemas também com relagio a atingir
a velocidade estipulada por P&D, além das paradas de maquina, como podemos

verificar no grafico da Figura 5.2 .0 s dados desse grafico se encontram no Anexo 3.
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Figura 5.2 - Grafico da evolu¢io da eficiéncia de méquina EPA na fabrica de

“shampoos” — janeiro de 2000 a setembro de 2001 (elaborado pelo autor)
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A fim de entender as causas da baixa eficiéncia, foi feito pelo autor um trabalho
de acompanhamento na linha de produgdo. Esse trabalho consistia em acompanhar a
produgdo, perguntando e observando as dificuldades que as operadoras enfrentavam

para trabalhar na velocidade EPA e o porqué das paradas de maquina.

Um dos problemas observados e relatados constantemente pelas operadoras era a
questdo de haver frequentes e crescentes paradas de maéquina devido a ajustes
mecanicos. Essas paradas costumavam ocorrer quando por alguma falha ou problema de
ajuste na maquina, a linha era interrompida e o mecinico de manutengdo chamado para

ajustar ou consertar o defeito e resolver o problema.

Mediante essas constatagdes das operadoras, foi entdo levantando um grafico do tempo
de paradas de maquina total por ajuste mecénico (soma de todos os tempos de parada
para ajuste mecinico) ¢ da soma de todas as pequenas paradas de maquina, que sio
paradas de maquina menores do que cinco minutos, bem como do tempo de parada
aguardando mecénico, para cada més. O grafico mostra apenas o tempo relativo, ou

seja, o tempo em relagio ao tempo de funcionamento da maquina, em porcentagem. No
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grafico, foi assim contabilizado a porcentagem de tempo que essas trés paradas, juntas,
representam no tempo de funcionamento da maquina. Vale ressaltar que o levantamento
esta atualizado até Setembro de 2001, mas as reclamagdes foram detectadas em margo e
abril de 2001. O Grafico encontra-se abaixo na Figura 5.3, cujos dados encontram-se no

Anexo 3.

Figura 5.3 — Grafico de paradas de maquina nas linhas de envase relacionadas a

manutengdo — Janeiro 2000 a Setembro 2001 (elaborado pelo autor)
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Como pode-se ver no grafico ha sim um pequeno crescimento das paradas, mas
hd principaimente uma grande imstabilidade fazendo com que provavelmente as
operadoras realmente sintam esses picos de crescimento nas paradas. A Unica parada
que se mostra um pouco mais estavel é o aguarde pelo mecanico. Entretanto, esses
resultados serdo melhores discutidos posteriormente, na analise de resultados da

manutencao.

Mediante as constantes reclamagdes de paradas e a baixa eficiéncia, foram

realizadas entrevistas individuais e informais com as operadoras de maquina. Nessas



47

entrevistas foi relatada uma insatisfagdo com relagéo aos problemas de paradas, onde as
operadoras tinham a impressio de que os meclnicos nfo resolviam os problemas
corretamente, pois alguns instantes depois a maquina parava novamente e elas tinham
que solicitar mais uma vez os servi¢os de manutengdio. Foi entfio questionado porque
elas achavam que ocorria esse problema. O relato das operadoras € que cada mecénico
ajusta a maquina de uma forma, e que quando outro mecénico tem que novamente
mexer na maquina, ele ndo sé conserta o problema como faz o ajuste da forma que ele

acha melhor, tornado o servigo mais lento.

Um ouiro problema também relatado pelas operadoras é que muitas vezes o
mecanico demora a resolver o problema causador da parada por uma dificuldade
qualquer, e mesmo que a operadora dé alguma sugestio de como e¢le deve proceder ou
sugira chamar um outro mecinico para ajuda-lo, ele insiste em querer resolver o

problema sem ajuda. Mesmo que para isso ele demore mais tempo.

Foi assim entfo constatado que um dos problemas eficiéncia poderiam ser as
paradas por ajuste mecéanico, € que ha uma insatisfaciio por parte das operadoras quanto

ao servigo prestado pela mecédnico de manutengéo.

Mediante esse problema, foram entio feitas entrevistas com alguns mecanicos e
com o técnico de engenharia responsavel pela equipe, discutindo com o grupo as
reclamagdes feitas pelas operadoras. A opinido demonstrada por eles é que ndo pode
haver diferencas entre o trabalho de um e de ouiro mecinico, uma vez que o ajuste
correto da maquina € um s6 para que ela funcione corretamente. Foi também enfatizado
pela equipe que as operadoras deveriam ajudar no processo de ajuste e corregdo de
problemas na maquina, mas ndo o fazem. Durante a entrevista foi enfatizado o excesso
de trabalho que existe, a intolerdncia da equipe de operadoras com eventuais atrasos
deles, que existem por nio poderem atender a varias linhas ao mesmo tempo. Foi
também relatado por parte dos mecénicos que existem picos de demanda de trabalho, e
eles nio conseguem atender essas demandas ao mesmo tempo, o que lhes causa pressio

e frustrag8o, j& que sfio cobrados por isso.

Mediante esses problemas foi assim detectada uma demanda de resultados

abaixo do esperado dos servigos de manutencdio, que posteriormente serfio estudados
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mais profundamente. A demanda € também caracterizada pela insatisfacdo dos proprios
mecénicos ¢ pelas dificuldades que eles encontram em suas tarefas. Assim, foi entio

definido o foco na equipe de manutengdo mecénica.

5.2 Processos de Manufatura

Na fabrica de “shampoos” ocorrem diversos processos que podem ser descritos e
estudados: manutengio, transporte, manufatura, etc. Nesse item sera descrito o que foi
denominado de processo de manufatura, ou seja, a confecgdo do produto acabado em si,
a partir de recursos como matéria prima, mio de obra e equipamentos. Serdo assim
descritas em ordem logica as operagdes referentes a confecgio do produto, sendo que os
processos auxiliares nfio serfio descritos nesse item. O objetivo dessa descrigio € de se

fazer posteriormente a analise cliente: manufatura com a interface servigo: manuteng#o.

Pode-se dividir o processo de manufatura em seis grupos basicos, que serdo
descritos a seguir e detathados no Fluxograma do Anexo 4. Vale ressaltar que em todas
as etapas ha o controle e instrugiio do SAP, o programa de computador que gerencia o

sistema de informagdes da Natura.

Programacéo da Producio

Consiste na atividade de sequenciar e programar a produgfo, otimizando tempos e
recursos de maquinas, conforme a urgéncia requerida. Como descrito anteriormente, a
drea de PCL ¢ quem faz o planejamento, de acordo com os dados de planejamento
mercadologico e previsfio de vendas, ndo podendo haver maior detalhamento dessa
etapa devido a questdo do sigilo da empresa. Na etapa de programagio detalhada, cabe
aos lideres da fabrica determinar qual lote serd produzido em qual maquina alocando
adequadamente os recursos. Como ha uma grande variabilidade, segundo a empresa, a
parte de planejamento e programagio é constantemente mudada e alterada, havendo um
didlogo frequente entre PCL e os lideres da fabrica a fim de negociar prazos e alocagio

de recursos (matéria prima, maquinas e pessoas).
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Pesagem

Nessa etapa é gerada uma Folha PI (Pedido Interno) que provém da ordem de
fabricagio de um lote, que é impressa pelo manipulador quando o lider de fabricagio
determina que o lote deve ser fabricado. Nessa folha estdio descritas quais matérias
primas e em que quantidade elas sdo usadas para a fabricagdo do “bulk”. Vale ressaltar
que os lotes nio sdo flexiveis. Quando por exemplo quer se fabricar um lote de
condicionador, o lider escolhe se fabricard um lote de dois mil, quatro mil ou sete mil

quilos, nio havendo a opgiio de que seja diferente disso.

O manipulador separa as matérias primas do estoque e na Sala de Pesagem com
utensilios como conchas, funis, canecas e recipientes especificos pesa a quantidade de
cada matéria prima adequada, separando em recipientes proprios a quantidade exata que
sera utilizada de cada material. Todo esse processo é acompanhado por um computador,
que ligado ao SAP gera etiquetas para as matérias primas ji pesadas, € ligado a balanca
ndo permite que ocorra erros de pesagem. Ao fim do processo, o manipulador coloca no

palete o material pesado, que fica & espera pela fabricagdo

Fabricagio

Consiste na manufatura do produto em reatores, tendo como produto final um
shampoo, condicionador, ou outros processos. Se inicia com o manipulador lavando e
sanitizando o reator a ser utilizado, sendo essa a Ginica prepara¢iio de maquina entre um
lote e outro. Em seguida o manipulador, seguindo as instrugdes da Folha PI executa a
leitura éptica da etiqueta com um sensor especifico de cada matéria prima pesada ¢ a
coloca no reator conforme a velocidade de agitacBo e temperatura determinada na
Folha. Pode haver fases paralelas, ou seja, subprodutos que serdo fabricados em outros

reatores e adicionados no processo final.

Ao final da colocagiio e agitagio de todas as fases, quando o produto esta pronto, o
manipulador retira quatro amostras; duas por baixo e outras duas por cima do
equipamento, para os testes de controle de qualidade. Duas amostras sdo para o controle

de qualidade interno ¢ duas seguem para analise microbiologica em outro setor.
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Por fim, quando aprovado, o manipulador transfere o produto para o tanque de

armazenagem, através de um sistema de tubulagdes com o auxilio de uma bomba.

Controle da Qualidade da Fabricacio

Nessa etapa ¢é feita inspegfio do lote fabricado no reator, a fim de detectar se o
lote foi manufaturado conforme especifica¢des do P&D (pesquisa e desenvolvimento).
As amostras retiradas seguem para teste microbiologicos realizados pelo departamento
de Garantia da Qualidade e para testes fisico-quimicos (pH, viscosidade, densidade, e
conformidade de cor, odor e aparéncia conforme padrdo) realizados na fébrica pelos
proprios manipuladores. Através do controle de qualidade, o processo pode ser

corrigido ou melhorado ¢ a qualidade do produto ¢ assegurada.

O controle de qualidade do produto € feito assim pelo departamento de garaniia
da qualidade. A equipe dessa area recebe as amostras vindas da fabrica, testando itens
como: aparéncia e integridade da embalagem (no caso de amostras do envase), presenga
e quantidade de fungos e bactérias e itens fisico quimicos como viscosidade, pH e
densidade. Para esses itens existe uma especificagio do maximo e minimo permitido
para que o produto tenha qualidade assegurada. Esses valores sio determinados pela

area de pesquisa e desenvolvimento.

Existe também o controle de qualidade do processo, onde a fibrica segue
padrdes e especificagBes estabelecidas pela area de pesquisa e desenvolvimento para
fabricar e envasar os lotes. A 4rea de garantia de qualidade fica assim responsavel por
auditar se a fabrica segue as normas e procedimentos estabelecidas. Essas por sua vez

nd#o puderam ser detalhadas devido ao sigilo industrial na Natura.

Envase

Nessa etapa o “bulk” é envasado na embalagem no qual seré vendido ao consumidor
final, definido assim a transformacdo de um processo continuo para um Processo

intermitente. Primeiramente existe a preparacdo da mdiquina (“set-up”), que sera
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detalhado no item de Processos de Manuten¢io. Uma auxiliar de produgio coloca
manualmente o frasco na linha vazio, e a miquina de envase, através de um sistema de
pistdes abaixa o bico de envase, que preenche o frasco com a quantidade certa de
produto. Em seguida, conforme o produto, esse frasco recebera uma tampa
manualmente e ser4 rosqueada ou batocada (encaixada com forga) por um auxiliar de
produgio ou uma maguina especifica (rosqueadeira ou batoqueira). O frasco recebe
entdo o rotulo por parte da rotuladeira e € colocado num cartucho (embalagem de

apresentacgdo) pela auxiliar, caso seja essa sua configuragdo.

Essas etapas podem variar conforme a configuragio do produto, mas para todos os
casos a etapa de envase e tampagem sempre ocorre. Nessa etapa a operadora de
maquina ¢ responséavel por operar e cuidar das maquinas da linha (podendo haver uma
ou duas operadoras na linha) além de fazer apontamentos nas fichas, retirar amostras e

organizar os auxiliares que executam as operagdes manuais de montagem dos frascos.

Controle de Qualidade do Envase

Consiste na inspecio do produto acabado, a fim de detectar se o lote foi
fabricado conforme especificagdes do P&D (pesquisa ¢ desenvolvimento). A operadora
retira o frasco da linha varias vezes como amostra. S3o realizados pela operadora testes
de torque, para verificar a forga de fechamento na tampa, de volume, para conferir o
peso e densidade do produto, de vicuo para verificar se ndo ha vazamentos e de cor,
odor e aparéncia. Nessa etapa, também todos os dados sfio registrados e controlados
pelo SAP pela operadora. A area de qualidade também audita os processos ¢ controla os

testes junto a fabrica, como explicado no caso da fabricagdo.

5.3 Processos de Manutencio

Os processos de manutengdo podem ser divididos, na Natura, em manutengdo
preventiva e corretiva. Entretanto, a equipe de manuteng@o da fabrica desempenha ainda
outras tarefas relativas a conservagfio e desempenho dos equipamentos: preparagio de
maquina (“‘set-up”) e projetos de melhoria nos equipamentos, que pode incluir tanto o

projeto € desenvolvimento de um simples dispositivo ou até uma maquina completa.
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Desse modo, os processos de manutengio serdo aqui abordados em quatro grupos:
Processo de Manutenc¢io Preventiva, Processo de Manutengdo Corretiva, Processo de

“Set-up” e Processo de Desenvolvimento de Novos Projetos.

Além da descri¢dio do processo, também ¢ enfatizado a participagdo das pessoas
em cada etapa, a fim de identificar constrangimentos, dificuldades e de se fazer uma
andlise global da atividade, procurando pontuar como e porque as pessoas realizam o
seu trabalho de determinada maneira, o que se alinha aos principios da analise
ergondmica. N&o foram abordados os processos de manuteng8o elétrica, pois o foco de
estudo € a manuten¢iio mecinica e a equipe dos mecinicos de manutengfo, ndo havendo

necessidade de aprofundamento nesse topico para se fazer a analise ergondmica.

3.3.1 Processo de Manutencéo Preventiva

O objetivo da manutencio preventiva segundo Slack af al (1997), é de “eliminar
ou reduzir as probabilidades de falhas por manutengio (limpeza, lubrificagio,

substituigdo e verificagfio) das instalagdes em intervalos pré-planejados”.

A fabrica de “shampoos” adota um sistema de manutengdo preventiva que
engloba as maquinas de envase e reatores, ndo havendo esse tipo de manutengio para
rotuladeiras, rosqueadeiras, fornos e outros equipamentos da fabrica. Dessa forma, na
equipe de manutengio mecanica hi sete mecinicos onde cada um é responsavel por
uma das maquinas de envase de cada uma das sete linhas. J4 os reatores também contam
com esse sistema de distribuigio de tarefas, havendo uma distribui¢do uniforme do

numero de reatores, havendo um ou dois mecinicos por reator, totalizando dez reatores.

Segundo os mecdnicos gasta-se em média nove horas para se realizar a
preventiva completa no reator ou na maquina de envase. O ciclo da preventiva deve ser
realizado a cada més, havendo trocas e verificagdes mensais e outras bimestrais. Ha a
descrigio do que deve ser feito numa pasta, com fotos indicando a peca que deve ser
trabalhada no caso da maquina de envase, mostrando se deve ser feita uma verificagio,

troca, lubrificag@io ou outro servigo. A descri¢dio esta disponivel no Anexo 5.
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Durante a preventiva das maquinas de envase devem ser verificados itens tais
como: fixagHo, limpeza, folga, lubrificacio, acionamentos, desgaste, folga, etc. O
mecanico deve entdo decidir as trocas necessarias, a necessidade de se fabricar algum
componente e se deve ser feita outra parada. Ao final de cada preventiva o mecénico
preenche um relatério com a data em que foi feita a preventiva, e quanto tempo
demorou em cada conjunto. No relatério também ¢ especificado os componentes que
foram substituidos, e se estes estavam estocados ou foram comprados; se ha necessidade
de fabricar alguma pega ou componente na ferramentaria; se € necessario programar
alguma parada, sua finalidade e como sera feita. A maior dificuldade de preventiva é
assim executar as avaliagdes da méquina, havendo nfio sé a necessidade técnica de se
conhecer bem o funcionamento mecénico, mas a atividade cognitiva da avaliaciio e

diagnostico.

No caso dos reatores o processo é semelhante. Existe uma planilha de
manutencdo preventiva mensal, que o mecinico preenche a data em que é feita a
preventiva do reator. Nessa planilha consta o mecanico que fez a preventiva e todos os
itens que devem ser verificados, numa lista, com a marcagio correspondente se esses
itens estio em boas condigSes ou ndo. Todos os itens devem ser verificados
mensalmente, com exceglio da passiva¢io. Os outros itens sio referentes a verificar
pegas, fixagOes, nivel de Oleo, motores ¢ acionamentos. No relatério também deve
constar quanto tempo a maquina ficou parada e as pegas que foram substituidas. Cada
reator tem uma pasta com as planilhas, e o(s) mecénico(s) responsavel(is). A dificuldade

de diagnostico também é um fator importante nesse caso.

3.3.2 Processos de Manutenciio Corretiva

A manutengdo corretiva ocorre quando, em funcionamento, por algum motivo a
maquina falha e € necessério que se faga algum conserto ou ajuste para que ela volte a
funcionar normalmente. No caso da manutengio preventiva ha uma formalizagio do
processo que deve ser seguido pelo mecinico de manutengdo, com as respectivas etapas

e indica¢do do que deve ser avaliado e trabalhado na maquina. J& na corretiva, o
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mecanico ¢ solicitado quando ha algum problema na maquina, e ele deve encontrar a
causa do problema, corrigir a falha, seja por um ajuste ou troca de pecga e fazer com que

a maquina voite a funcionar normalmente.

Logo, ndo se pode falar em um processo formal de manutengéo corretiva, e sim,
numa tarefa em que o mecanico € solicitado de forma imprevisivel, e deve prontamente
e rapidamente resolver um problema que ainda nfio se sabe exatamente o que € quando

ele analisa a maquina.

N#o ha uma formalizagio do evento da manutencfo corretiva na fibrica de
“shampoos”, a nfio ser no caso da parada de maquina, onde a maquina falha durante a
produgdo e o mecinico de manutengdo é chamado para corrigir o problema, colocando a
maquina para voltar a funcionar regularmente o mais rapido possivel, pois como foi dito
ne inicio do capitulo quanto mais longas essas paradas mais cai a eficiéncia da maquina
— indicador pelo qual todos sdo cobrados na fabrica. Nessa parada a solugdio pode ser
um ajuste fino, ou até mesmo pode-se fazer necessario parar a linha pois a correcéo

pode demorar horas.

Ja as paradas nos reatores e outros casos de equipamentos que falhem ou
quebrem fora do periodo normal de producdo (teste ou preparagio), ndo sdo registradas
pelo sistema. Segundo os mecénicos, as paradas e falthas que ocorrem nos reatores s@o
mais longas e graves, pois ndo ha ajuste fino a ser feito, e € mais dificil a acessibilidade
no equipamento; podendo haver problemas em qualquer ponto da tubulagdo de agua,

agua quente ou fria, bombas e outros itens que envolvem a fabricagéo.

5.3.3 Processo de “Set-up”

Segundo Slack et al (1997) “o tempo de set-up € definido como o tempo
decorrido na troca do processo da produciio de um lote até a produgio da primeira pega
boa do proximo lote”, ou seja, o processo de “set-up” aqui definido é a sequéncia de

tarefas executadas na area de envase a fim de preparar a maquina para o proximo lote,
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sO encerrando-se tais atividades quando for produzido o primeiro produto dentro das

especificagdes delimitadas pela area de Garantia da Qualidade da Natura.

Podemos dividir essa sequéncia de tarefas em etapas basicas, onde cada etapa
serd realizada por um grupo de colaboradores, j4 que na preparagio da maquina
participam os abastecedores, responsaveis pela transferéncia do “bulk” que sai do
reservatorio de armazenagem para a maquina de envase através do sistema da bombas e
tubulagdo rigida além de lavar as pecas desmontadas, os mecinicos, que montam e
desmontam a maquina fazendo ajustes e a operadora de maquina, cujo papel é controlar
o abastecimento da maquina durante a transferéncia do “bulk”, sanitizar a maquina e
abrir a ordem de producgio. Essas etapas e¢ a sua sequéncia podem ser melhor

visualizadas na Figura 5.4

Figura 5.4 — Etapas e atores do processo de “set-up” (elaborado pelo autor)

Mecanico | Desmontagem | Regulagem | Montagem F—» Regulagem* |
Abastecedor
Cperadora Lavagem do Funit Sanitiz / Abastec

* Algumas regulagens dependem da montagem, e outras néo
—» Relagio de dependéncia

Segue entfio o detalhamento de cada etapa:

Lavagem do Funil

A operadora de maquina com o uso de panos e baldes de 4gua, lava o Funil da
magquina de envase, que seria um mini reservatério de “bulk” antes que ele entre no

sistema de bombas e pistdes da maquina propriamente
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Desmaontagem

O mec@nico desmonta todas as pegas do conjunto de envase que terdio que ser
lavadas e/ou trocadas, colocando-as num carrinho préprio, para serem levadas até o
“Box de Lavagem”, por eles mesmos ou pelo abastecedor. As pecas que sdo
obrigatoriamente desmontadas para lavagem sio (nessa ordem obrigatoriamente):
conexdes entre mangueiras € tubulagio, mangueiras, bomba ¢ conjunto de envase

(pistdes, bicos e centralizador).

Regulagem

Enquanto as pegas sdo lavadas, novas pegas que terfio que ser trocadas e
ferramentas necesséarias sdio buscadas nas estantes que guardam ferramentas e pecas.
Para nfio perdem tempo, os mecénicos iniciam regulagens que nio dependam da
lavagem das pecas da maquina de envase. Entre elas incluem-se as regulagens nas

rosqueadeiras e rotuladeiras e ajustes de guia de passagem de frascos.

Lavagem

Os abastecedores lavam as pecgas do conjunto de envase no “Box de lavagem”,
um espago dentro da fabrica com mangueiras, pias ¢ material de lavagem, especialmente

para lavar essas pegas.

Abrir Ordem

No sistema de informagdes da Natura, controlado pelo “software” SAP a
operadora abre uma ordem, registrando dessa forma que fara um novo lote. Na ordem a
operadora requisita os materiais de embalagem necessarios e faz registra quantos quilos

de “bulk” serdo envasados.

Montagem

Ap6s a lavagem, da mesma forma com que os mecinicos desmontaram as pegas

da maquina de envase, elas serio novamente montadas apds a lavagem. Algumas pegas
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serdo repostas por outras, dependendo do produto anterior e do préximo a ser envasado.
Assim séo montados nessa ordem: bomba, mangueiras, conexfio entre mangueiras e

tubulacdo, conjunto de envase (bicos, centralizador e pistées).

Regulagens

Apds a montagem da maquina de envase, 0 mecnico faz as regulagens nessa
maquina, posicionando os bicos para que entrem adequadamente no frasco e regalando
a pressdo da bomba e dos pistdes para que os produtos sejam envasados na quantidade
certa sem que excedam ou ndo atinjam o peso especificado na embalagem. Assim se
inicia uma sequéncia de testes e regulagens simultineas, até que seja envasado o

primeiro frasco que atenda as especificagdes da Garantia da Qualidade.

Sanitizagio e Abastecimento

A operadora de méaquina ¢ responsavel por sanitizar todas as partes de méquina
que entrardo em contato direto com o produto, utilizando-se de pano e material
desinfetante. Nessa dltima fase controla junto com os abastecedores como esta
chegando o produto no Funil de envase. Os primeiros quilos de “bulk” serdo
descartados, para nfio haver material desinfetante junto com o produto. A operadora
também ira controlar se o “bulk” nfio est2 aerado, ou seja, com bolhas, o que dificuita

com que seja envasado no peso especificado na embalagem,

5.3.4 Processo de Desenvoivimento de Novos Projetos

Algumas vezes na Fébrica torna-se necessaria a criagéio de um novo dispositivo
ou equipamento que podera auxiliar na produgfio e fabricagdo diretamente ou mesmo
melhorando o funcionamento de méquinas j4 existentes. Logo & desenvolvide um

projeto, cuja autoria pode ter origem na engenharia ou mesmo na equipe de mecinicos.

O projeto geralmente consiste no desenho e usinagem de pegas, processo
integralmente realizado pelos mecinicos. A Natura conta assim com uma ferramentaria
fora da fabrica, onde os mecénicos de qualquer uma das fébricas ou da manutencio

geral da empresa pode realizar esse tipo de trabalho.
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5.4 Resultados dos Servicos de Manutenciio

A fim de aprofundar a analise do trabalho, foram levantados dados que mostrem
quais os resultados do servico prestado pela equipe de manuten¢io. Esses resultados
mostram como a manutencio da fabrica de “shampoos” vem atendendo as pecessidades
do seu “cliente”: a producdo, mostrando se os objetivos da Natura estdo sendo atendidos
quanto a eficiéncia dos processos da fabrica. Dessa forma, pode ser também analisado
as consequéncias das atividades para os colaboradores envolvidos, tais como as

questdes de satisfagdo no trabalho e doengas causadas por ele.

Foi feito entdo um levantamento dos resultados separando-os em trés categorias:
Resultados da Manutengio Preventiva, Resultados da Manutengio Corretiva e
Resultados do “Set-up”. Ndo foram analisados resultados da tarefa de desenvolvimento

de projetos, pois nfio existe documentagio a esse respeito na Natura.

Resultados da Manutencio Preventiva

Na Engenharia de Fabrica da Natura a Manutengiio Preventiva abrange tanto a
revisdo de equipamentos da fabricaglio como as linhas de envase, como ja comentado
anteriormente. Para cada linha e para cada reator existe em mecAnico responsével por

realizar as revisdes periddicas, e uma pasta documentando as revisSes realizadas.

A fim de detectar como tem evoluido os resultados desse trabalho foi feito no més
de outubro de 2001 um levantamento de quando realmente ocorreu manuten¢do
preventiva, ou seja, foi verificado nas pastas de manutengfio preventiva de cada linha e
reator em quais meses foi registrada a revisfo, desde que existe esse sistema na fabrica
de shampoos. Esse foi o levantamento permitido pela empresa, nio sendo possivel

aprofundar-se no contetido das folhas de apontamento da manutencéo preventiva.

O resultado desses trabalho foi assim computado na formatagiio de uma tabela,
que se encontra no Anexo 6 — Tabela de frequéncia da manuten¢io preventiva, onde sfio
mostrados todos os meses desde Outubro de 1999 até Setembro de 2001, periodo onde

ocorreram os registros nesse sistema. A tabela também mostra quais as linhas
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produtivas ¢ reatores em que deve ser realizada a manuten¢fo. Como resultado foram

assinalados os meses em que houve manutencio em cada linha e reator.

O resuitado da tabela é que a manutengiio foi feita intensamente em 1999 até
meados de 2000, passando entfo a ser feita em menor intensidade até setembro de 2001,
quando quase nfio existe mais registros de manutengfio preventiva. No caso dos reatores,
essa situagdo € mais intensa, pois a partir de meados de 2000 nfio hi mais nenhum

registro de manuteng3o preventiva nos equipamentos.

Resultados da Manutenciio Corretiva

No caso de quebra de maquina, ndo ha nenhum tipo de documentagio na Natura
a respeito de solicitagio ou ordem de manuten¢io. Entretanto, todas as paradas de
maquina sfo detalhadamente documentadas durante a produgfio. Em contrapartida,
devido ao sigilo industrial da Natura, foi apenas permitido que se levantassem dados a
respeito do tempo de paradas de maquina, de cada tipo, quanto ao tempo em
porcentagem que elas ocupam no tempo de funcionamento da linha. Desse modo, foram
levantados de Janeiro de 2000 a Setembro de 2001 os tempos de parada de méiquina
percentuais no total de cada més para os seguintes tipos de parada: pequenas paradas de
maquina, parada para ajuste mecénico e parada aguardando mecanico, além da soma das
trés juntas. O resultado pode ser verificado na tabela do Anexo 2, e no grafico da
Figura 5.3 do item 3.1, que mostra que as paradas nfio s6 vem apresentando aumento
gradativo em relagdo ao tempo de funcionamento das linhas, como também a parada
para aguardar mecinico permanece constante: ou seja, apesar de cada vez mais os
mecénicos estarem presentes na linha de envase, o tempo aguardando mecénico

relativamente permaneceu quase o mesmo.

Resultados do “Set-up”

Assim como no caso das paradas de producdio, o tempo de “set-up” sé foi
contabilizado de forma relativa, devido a questio do sigilo industrial. Assim foram
feitos dois levantamentos, o primeiro quanto a questéio do tempo de set-up com relagiio
ao funcionamento da maquina, ndo estando o tempo de set-up incluso no primeiro. E no

segundo foi feita a contabilizagdo do tempo médio de “set-up”, dividindo-se o tempo
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total gasto com todos os “set-ups” durante 0 més pelo niimero de “set-ups” feitos o més.
Os resultados desses dados o Jongo periodo que vai de Janeiro de 2000 a Setembro de
2001 . Para ambos os casos, o tempo relativo de “set-up” e o tempo médio, houve um
aumento, que se acentuou a partir de margo e abril de 2001, época em que se iniciou a
mudanca para Cajamar; como pode ser visto nos graficos das Figuras 5.5 e 5.6, cujos

dados se encontram no Anexo 3

Figura 5.5 — Grafico da porcentagem de tempo de “set-up” em relagfo ao tempo de
funcionamento das linhas de envase — Janeiro 2000 a Setembro 2001 (elaborado pelo

autor)

% Tempo set-up / Tempo Func. linhas
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Figura 5.6 - Grafico de tempo médio de “set-up” — Janeiro 2000 a Setembro 2001

(elaborado pelo autor)
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5.5 Tarefa Prescrita — Ponto de Vista da Chefia

Como descrito na metodologia de Analise Ergondmica do Trabalho, a tarefa
prescrita pode ser definida como o resultado antecipado que se espera do trabalhador, ou
seja, 0 que se espera que seja produzido pelo colaborador dentro do sistema em que ele

atua.

No caso especifico dos Mecanicos de Manutengio da Natura temos basicamente
trés partes interessadas nos resuitados produzidos pelos mecinicos: a empresa,
representada pela Area de Recursos Humanos, a Engenharia de Fabrica e a area de
Produgdo. As areas que tém a fungdo de determinar o que o mecinico deve fazer
diretamente ¢ a area de Recursos Humanos e a Engenharia. Ja a Producdo é atendida
pelos mecanicos, sendo eles agentes de um servigo prestado pela engenharia. Logo, a

prescri¢io da tarefa diretamente ¢ feita pela Engenharia e Recursos Humanos.

Para tragar a Tarefa Prescrita do Mecénico de Manutengéo foi perguntada a essas
areas o que ¢é exigido do mecnico, qual o perfil psicolégico e profissional da pessoa

que ocupa essa cargo, o que ird determinar como ele € selecionado e avaliado. A
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descrigiio desse item ndo abrange a tarefa do mecénico como um todo, mas apenas uma
parte dela: o que a Natura espera do mecénico, segundo a propria empresa, dados esses
que foram coletados com as pessoas que trabalham na area de recursos humanos e com

a chefia da 4rea, sempre havendo o fator limitante de sigilo da empresa.

Desse modo foi feito um levantamento na Engenharia para tragar as tarefas do
mecinico, através de entrevistas com a chefia (supervisdo e técnico lider dos
mecanicos). Foi assim elaborada uma lista das principais tarefas do mecénico, no ponto

de vista de sua chefia;

- Realizaco de “set-up” no envase

- Ajuste inicial das maquinas e equipamentos, apés o “set-up”

- Acompanhamento nos primeiros minutos de funcionamento das linhas, para verificar o
correto funcionamento das maquinas e realizar algumas corregdes

- Manutengio preventiva, onde cada um é responsavel por uma linha de envase € alguns
reatores e reservatorios, além de documentar o que foi realizado.

- Manutengio corretiva, no caso de haver falhas no funcicnamento das méquinas

- Adaptacdo da linha de produgo a novos frascos , e se for necessario desenvolvimento

de novas méquinas, equipamentos ¢ dispositivos na ferramentaria.

A 4rea de engenharia solicita e discute junto com a area de recursos humanos
qual o perfil adequado da pessoa que preenchera o cargo de mecinico, prestando assim
essa Area um servigo para a engenharia, sem contudo, deixar de lado as diretrizes gerais

da Natura com respeitc a contratagao.

Além da prescrigio de tarefas e definic8io de perfil, a area de engenharia também
é responsavel por avaliar o desempenho dos mecnicos. Essa avaliagio € feita em duas
etapas, através do preenchimento de uma ficha de avaliagdo: a auto avaliagio por parte
do colaborador, a avaliacio do supervisor de engenharia. A ficha preenchida contém
todas as competéncias do mecanico, ¢ se ele consegui correspondé-las, se néio conseguiu

0OU se superou as expectativas.

Ao final do preenchimento, ambas as partes se reinem e conversam. Conforme o

resultado final dessa avaliagio, haverd um remuneragdo complementar: o Bbnus ¢ a
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Participaco nos Lucros ¢ Resultados (PLR). O valor do PLR ¢ definido conforme o
desempenho, mas também depende do desempenho da equipe e da empresa. Ja o Bonus
é distribuido pelo gerente a um nimero limitado de mecinicos, que tiveram o melhor

desempenho.

E definido pela empresa que o superior imediato do mecénico € o supervisor de
engenharia, que serd responsavel dentro da area por orientar, atribuir tarefas e
responsabilidades cotidianas, cobrar os resultados e avaliar o desempenho desse

colaborador.

O mecénico, segundo a rea de recursos humanos é responsivel por otimizar
processos através da manutengdo preventiva, corretiva e regulagem das maquinas €
equipamentos. Além disso, o mecénico deve estar apto a desenvolver junto com a
equipe de engenharia novos dispositivos, realizar o “set-up” das méquinas, treinar
operadores e auxiliares no uso das méquinas, e avaliar produtos acabados a fim de
encontrar e solucionar problemas de miquina, e outras descritas detalhadamente no

Anexo 7 — Prescrig8o de cargo

Para tanto, ¢ exigido do cargo tanto o alinhamento com crengas ¢ valores da
Natura, que ¢ estendido a todos os cargos da Natura, como conhecimento técnico
especifico, principalmente em pneumitica, atendendo o tipo de maquinario existente na
fabrica, e experiéncia anterior na érea, quando feita a contratag&o. Assim, para esse

cargo a pessoa deve possuir o Segundo Grau completo e curso técnico na area.

Todos os mecanicos da fabrica t8m assim o mesmo cargo: Mecinico de
Manutenc3o, e recebem os mesmos salarios e beneficios, podendo haver pequenas
diferengas quanto a participagio nos lucros e bonificagéo, conforme uma avaliagéo

realizada pela area.

Para que a 4rea tenha certeza de que a pessoa (ue OCUpard O cargo atende aos

requisitos da empresa, o processo seletivo ¢ feito da seguinte forma:

1) Avaliagio de cumiculo- experiéncia de 5 anos, que demonstra

amadurecimento e conhecimento profundo da técnica, de preferéncia no setor de



64

bebidas, alimentos, farmacéutica ou quimica, que possuem equipamentos parecidos com
o que hi na Natura. Também ¢ analisada a formagfio (escola técnica) e cursos j&

realizados.

2) Avaliagdo técnica escrita - Prova de conhecimentos especificos, elaborada
pela engenharia das fabricas, e aplicada pela &rea de Recursos Humanos. A prova tem
exercicios de raciocinio e de conceitos tedricos de mecénica, principalmente

pneumaética.

3) Entrevista individual com RH - Objetivo de avaliar se o candidato tem o perfil
psicologico exigido pela Natura (alinhamento com crengas ¢ valores da empresa). Isso é
feito através de perguntas de como € o relacionamento do candidato com a familia, com

as situa¢des anteriores de trabalho, etc.

4) Avaliagdio Pratica - Prova pratica com duragio de 4 horas, individual. Nessa
prova, aplicada pela requisitante Engenharia de Fabrica, na proprio local, € avaliada a
capacidade do candidato de lidar com as situagdes de manutengio que ocorrem na
fabrica. Assim, ¢ feita uma prova pratica nos equipamentos que o candidato tera que
lidar no dia a dia. Ao final da prova, é feita uma pequena entrevista para averiguar a

empatia do candidato com a area.

5.6 Caracteristicas da Populacio

A fim de melhor entender o comportamento da populagdo estudada, foram
levantados alguns dados que podem ser uteis na analise do trabalho. No caso, a
populagdo de irabalhadores constituida pelos mecanicos de manutengdo é composta de
sete pessoas, sendo todos do sexo masculino e com escolaridade de segundo grau
completo e curso técnico mecinico. Abaixo, segue a Tabela 5.1 com a idade ¢ tempo de

empresa dos sete mecénicos que atualmente trabalham na Fabrica de Shampoos:



Tabela 5.1 — Caracteristicas dos mecnicos de manutengio (elaborada pelo autor)

Idade Tempo de Empresa

1 34 5 anos

2 28 5 anos

3 34 5 anos

4 26 3 anos

5 40 I ano

6 28 3 meses

7 28 1 més

Como pode-se ver na Tabela, a populagio é bem heterogénea quanto ao tempo
de empresa ¢ idade, mas nfo ha nenhum mecinico muito jovem devido a experiéncia
exigida pela empresa. Na tabela pode ser percebido que h& dois mecanicos com pouco
tempo de empresa (3 meses ¢ 1 més). Em julho de 2001 dois mecinicos sairam da
Natura, deixando essas vagas em aberto durante o periodo de julho e agosto, quando em
agosto foi preenchida uma vaga e em outubro preenchida a segunda. Posteriormente a
questdo de redugdio tempordria da equipe sera abordada com maior detalhamento quanto

as consequéncias no trabalho dos mecéanicos.

O regime de trabalho na Natura é em turnos, ou seja, hi uma equipe em cada

horario de trabalho. Dessa forma ha dois turnos na fabrica de “shampoos”, como mostra

atabela 5.2

Tabela 5.2 — Regime de turnos da Natura (elaborada pelo autor)

Turno Entrada | Refeigio Saida Sabados (sem refei¢io)
1° 6hs 11:30 - 12:30 14hs 7hs — 12hs

2° 14hs 18:00 — 19:00 22hs 12hs — 17hs
Administrativo | 8hs 12:30 - 13:30 17hs -
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Toda a equipe de produgio trabalha em turnos, com excegéio da supervisdo, que
trabalha no horario administrativo, tal como a engenharia ¢ o gerente. Nos trbes
regimes, o total trabalhado na semana ¢ de 40 horas. Em eventuais picos de produgio as
pessoas recebem horas extras, o que inclui as operadoras, auxiliares, mecénicos,

eletricistas, abastecedores e pontas de linha.

A fim de atender adequadamente a produgd@o e também de estar em contato
constante com a engenharia, o grupo de mecénicos se divide da seguinte forma: dois
mecinicos no primeiro turno, dois no horario administrativo e trés mecdnicos no
segundo turno. Essa distribui¢do entretanto tem variado nos ultimos meses conforme
estratégia de maior volume de produgiio no primeiro ou segundo turno, onde os
mecanicos muitas vezes tem seu horario de trabalho modificado conforme planejamento

da engenharia e produgio.

5.7 Pesquisa de Campo: Acompanhamento das Atividades

A pesquisa de campo consistiu no acompanhamento do mecénico durante o seu
trabalho. Primeiramente foram feitas observagdes livres, realizadas ao longo de todo o
estagio, com o objetivo de se conhecer os processos da fibrica e integrar-se com as
pessoas. A pesquisa de campo que esta sendo descrita trata-se da observagéo sistematica
que foi feita durante o més de outubro de 2001, com a finalidade de se obter dados de
como o mecinico realiza as tarefas, os porqués de suas reagdes no ambiente de trabalho,
quais as dificuldades que ele encontra, quais os constrangimentos no dia a dia e
finalmente qual sua opinido a respeito do seu proprio trabalho e das condigdes que o

ambiente Ihe imp&e.

A finalidade dessa etapa é também de comprovar algumas hipoteses que podem
ser levantadas a partir dos dados obtidos até agora. Pode-se concluir assim que o
trabalho do mecénico € uma tarefa de grande exigéncia cognitiva, onde o trabalhador
esta a todo momento articulando como ele ira realizar aquilo que the € exigido, tendo
que levar o tempo todo em conta a questdo da variabilidade do volume de trabalho, que

foi verificado nos graficos de horas trabalhadas. A questdo dos conflitos com as
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de méaquina também mostra-se um aspecto importante no delineamento da tarefa dos
mecinicos, uma vez que esse grupo € o principal cliente do servigo prestado pelos

mecanicos, e ha uma insatisfagdo reciproca entre as partes.

O trabalho dos mecanicos caracteriza-se também por uma grande
individualizagfo, o que torna dificil a troca de experiéncias — tanto no “set-up”, como na
preventiva, nos projetos e na manuten¢dio corretiva basta que um mecanico esteja
presente para a tarefa ser feita. Ao mesmo tempo ha uma grande dependéncia com
relagio ao resto da fabrica, pois as tarefas dos mecinicos dependem da
imprevisibilidade das paradas de maquina e da variabilidade da programagio da

producdo, o que tornaria dificil estabelecer um planejamento.

Dessa forma o acompanhamento foi feito de modo a comprovar hipoteses,
levantar novas questdes e analisar a fundo como € o trabalho real do mecénico, através

do entendimento da sua atividade.

Fot assim primeiramente discutido com a equipe a questdo da analise do trabalho
e fo1 proposto que se fizesse um acompanhamento individual com cada trabalhador.
Entretanto a equipe ndo gostou da idéia, mostrando um certo constrangimento com a
observacdo individual por um longo periodo. Logo, a proposta feita e aceita é que o
autor passasse um turno completo acompanhando a equipe de manutengiio, uma vez

para o primeiro turno e outra para o segundo.

Abaixo, nas Figuras 57 e 58 tem-se em forma de um grafico de
acompanhamento temporal dividindo-se cronologicamente as tarefas do mecénico, tanto

para o primeiro quanto para o segundo turno.

Figura 5.7 — Grafico de temporal das atividades de um mecénico do 1° turno (adaptado
de Guérin, 2001)

16 Turno 7:35 08:05 08:35 09:05 09:35 10:05
Regulagens nas linhas
Ocioso

Reunido

Buscar material
"Set-up"

Verificacdo nas linhas
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Figura 5.8 - Grafico de temporal das atividades de um mecanico do 1° turno (adaptado
de Guérin, 2001)

20 Tumo 2:10 03:10

Regulagens nas linhas
Ocioso

Reunido

Buscar material

"Set"'u pll I
Verificagdo nas linhas

O acompanhamento detalhado esta no Anexo 8. A tarefa verificagdo de linhas

significa que o mecdnico estava passando pelas linhas a fim de detectar se havia algum

problema. J4 o item buscar material significa que ele se deslocou e voltou para buscar

algum tipo de material ou ferramenta.

-

Durante o acompanhamento foram notados e conversados 0s seguintes pontos:

Segundo o mecénico, a regulagem ¢ feita por efro € acerto, ou seja, ele vai ajustando
a maquina até que chegue-se no funcionamento adequado

Foi ressaltado que ndo ha planejamento das atividades, eles ficariam assim a
disposiciio da produgfio, que por sua vez esta sempre mudando a programagdo sem
avisa-los

H4 uma lousa na sala dos mecanicos, onde 0s mecinicos de um turno deixa recado
para o turno seguinte (geraimente, pendéncias e serem cumpridas ou fatos
importantes ocorridos no turno anterior)

As variagdes no “bulk” (viscosidade, temperatura, aeragdo — presenca de bolhas) e o
tipo de embalagem (forma, resisténcia) determinam os ajustes de “set-up”. Mas
mesmo um mesmo “bulk” ou embalagem tem as variabilidades ente um lote e outro
e no mesmo lote

Foi comprovado através da reunifio com a engenharia que no dia anterior havia
apenas dois mecinicos disponiveis, ¢ a produgiio exigiu mais de dois servigos ao
mesmo tempo, ndo sendo possivel atendé-la.

Algumas vezes, estd além das possibilidades dos mecanicos resolver algum

problema, tal como, a maquina ser antiga demais e ndo ter como conserta-la. Ele
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tem entdo a tarefa de explicar a operadora, qual a melhor forma de trabalhar na
méquina que tem essas condigdes precarias.

» O mecinico as vezes perde muito tempo descobrindo qual o componente da
maquina que estd desregulado e que ele tem que ajustar para que esta funcione
adequadamente. Assim, sdo feitos varios testes até que se encontre o problema.
Depois de encontrado qual o problema, ele deve ir ajustando e testando aquela
variavel, até que a maquina funcione adequadamente.

» O mecénico é cobrado para aumentar o seu ritmo de trabalho quando a produgio
pede urgéncia

» As posigdes de regulagem da maquina costumam ser desconfortiveis para o
mecénico — ele &s vezes trabalha agachado, curvado e é obrigado a torcer os bragos e
maos para conseguir regular e consertar algumas pegas.

» Quando ndo ha nada urgente no inicio do turno, o mecénico passa pelas linhas e
observa o funcionamento das maquinas a fim de verificar se ha problemas. Ele se
utiliza de recursos como a sua audigdo, visio e até o olfato, aliado ao seu
conhecimento para verificar se o fincionamento esta correto.

» O mecnico pela sua experiéncia ja conhece os problemas inerentes a alguns
sistemas e sabe os meios de resolvé-los, sabendo quando os problemas na linha
provém do funcionamento das maquinas ou de mal planejamento.

» Segundo os mecanicos, é sempre melhor fazer o “set-up” em duas pessoas, assim ele

se torna mais rapido.

Comentirios realizados pelos mecénicos durante 0 acompanhamento:

» Quando sairam os dois mecénicos no més de jutho, piorou o volume individual de
trabalho — passou a haver um menor nimero de pessoas para fazer os mesmos
Servigos

» Um dos constrangimentos relatados é que quando o mecinico estd ha pouco tempo,
ainda néo conhece como funciona o sistema de trabalho da fabrica. Cada produto e
linha tem uma dificuldade especifica a ser superada. Quando a pessoa ja trabalhou
com um frasco especifico numa determinada maquina, fica mais facil trabalhar da
proxima vez, pois ja se sabe quais os problemas que viio acontecer, e como resolvé-

los
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» Uma dificuldade em se fazer ajustes e “set-ups” € a questdio da regulagem por erro e
acerto. O mecinico durante o0 “set-up” testa o frasco e a viscosidade do produto, até
achar um ponto certo, na base da tentativa e erro.

» Segundo dois mecénicos, quanto mais pessoas disponiveis, melhor para a equipe.
Por exemplo: se tem dois fazendo o “set-up”, este vai mais rapido. E caso ocorra
algum problema (parada de maquina) um pode sair que o outro continua.

» As dificuldades ocasionadas pela da mudanga para Cajamar sdo os percursos
maiores para levar e trazer pegas de ferramental, assim como deslocamentos
internos e externos a fabrica, j4 que o espago é maior. A prépria transferéncia de
“bulk” entre reatores, tanques de armazenagem e a linha de envase acaba sendo

mais demorada pelas distancias da tubulagdo que sdo maiores.

Apos os acompanhamentos, foram feitas ainda outras entrevistas a fim de levantar
as dificuldades e opinides a respeito do trabalho feito pela equipe. Foi relatado que
algumas vezes ocorreu que durante a montagem e regulagem no “set-up”, é solicitado
que tudo seja desmontado pois devido a mudangas de dltima hora na programacido da
produgfo, ¢ decidido que seré feito outro produto na linha que ndo ¢ que esta sendo

preparado.

Durante as entrevistas foi enfatizado que frequentemente os mecinicos nio
conseguem cumprir todas as tarefas solicitadas a eles a0 mesmo tempo, ja que ha seie
linhas de produgdo para dois a quatro mecinicos disponiveis no turno. Assim, muitas
vezes eles t€m que largar um “set-up” ou escolher uma das linhas para atender, pois nio
conseguem fazer tudo ao mesmo tempo. Assim foi relatada a existéncia de pressio e
desestimulo, pois obtém os resultados esperados e sfio constantemente cobrados pela

produgio.

Foi também relatado na entrevista que o fato da operadora ndio conhecer a respeito
da maquina atrapalha sobre o seu entendimento do porqué da maquina estar parada,
enquanto ela ¢ solicitada pelos resultados de produtividade. Assim a cobranga que a
operadora soffe, é repassada ao mecinico. Um outro constrangimento é o grande
desestimulo para contribuir com novas idéias e projetos de melhorias na linha, uma vez
que a supervisdo nfio considera essas idéias, e também ndo ha tempo para desenvolvé-

las pois estdo sempre sobrecarregados.
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O maior problema apontado na entrevista € a falta de planejamento: eles nfio sabem
0 que a producdio estd programando. Tém assim que perguntar qual produto vai ser
envasado na linha para fazer o “set-up”, e sdo solicitados sem antecedéncia para as
tarefas que t€m que cumprir. Foi também relatado que existe a escolha por alguns
mecdnicos para executarem servigos, tanto pelas operadoras quanto pela supervisio,

havendo alguns colaboradores “preferidos”.
5.8 Discussido dos Resultados

Os dados até entfio levantados permitem que se faca uma anilise da atividade, ou
seja, que seja definido o contexto da tarefa, suas dificuldades e como os mecénicos
contornam esses problemas, como foi feito até agora neste capitulo. A partir dessa
analise, ¢ possivel o diagnostico dos problemas encontrados e a proposigdo de solugSes

que possam melhorar o trabalho dos mesmos.

Inicialmente foi observado que na fabrica de “shampoos’ existe uma dificuldade
na relagdo entre mecénicos € operadoras, o que pode ser delineado como uma
insatisfacio dos “clientes” operadoras de maquina quanto ao servigo prestado pela
equipe de manutengdo. Os resultados da produgdo por sua vez também apresentam-se
insatisfatorios, havendo uma tendéncia de decrescimento tanto no indicador eficiéncia
de maquina como eficiéncia de maquina EPA, estando eles também abaixo da meta
estabelecida pela diretoria da empresa. A situacio apresentada pode ser assim tratada
como uma demanda, tanto no que diz respeito as relacdes de trabalho quanto ao

desempenho da Natura.

O acompanhamento e consequentes observagdes livres do autor durante o
estagio, permitiu o conhecimento da manufatura e da manutengio, que leva a concluir a
grande dependéncia que existe entre eles, uma vez que, para que a linha de envase e a
area de fabricagdo funcionem eficientemente sfo necessarias a manutencio preventiva e
corretiva dos equipamentos, a rapidez do “set-up” e a melhoria constante dos processos

através de novos projetos.
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Foi entdo evidenciado que muitos desses processos necessarios a produciio véem
apresentando resultados insatisfatérios, tais como o crescimento nas paradas de
maquina, a demora no “set-up” (crescimento relativo do tempo de realizagdo deste e
crescimento efetivo do tempo médio) e a diminui¢io da constdncia na manutengio
preventiva. O decaimento desses resultados gera assim uma pressfio cada vez maior

sobre a equipe de mecinicos, através da cobranga da melhoria desses resultados.

Mediantie a tarefa prescrita e as caracteristicas da populaggio € possivel detectar
que existe uma grande individualizagio do trabalho, pois as tarefas da manutengfo sio
estruturadas de forma que se necessite de apenas um membro da equipe por vez. Assim,
os trabalhos de manutencdio preventiva, corretiva e projetos sdio feitos por uma so
pessoa, o que dificulta a disseminagio do conhecimento pela equipe. Esta
individualizacio é também estimulada pela competigio, visto que ha um sistema de

bdnus na empresa, que todo ano premia “os melhores mecénicos”.

O fato de haver dois mecénicos com pouco tempo de experiéncia (menos de seis
meses) dificulta e sobrecarrega a equipe como um todo. Essas duas novas pessoas ainda
nédo possuem o conhecimento completo dos mecanismos de trabalho, e estiio em fase de
aprendizado. Como a tarefa ¢ individualizada, esse fator € mais um agravante. Visto que
a demanda por servigos de manutengio é constante (se ndo crescente) por parte
produgdo, o periodo em que o grupo ficou reduzido e o periodo de treinamento desses
dois novos mecanicos representa uma sobrecarga de trabalho para todos, tornando o
trabalhe mais denso, e aumentando os riscos para a saude dos trabalhadores. Isso
poderia também explicar o decaimento nos resultados dos indicadores, principalmente a
partir de julho de 2001.

Como pode ser visto no graficos de paradas de maquina, ndio apenas existe uma
sobrecarga de frabalho, mas também uma grande variabilidade dele, pois ha
inconstincia no volume e nos tipos de paradas mais representativas. Isso ocorre devido
a grande variacdo na demanda, o que prejudica a programac¢do da produgio ¢ a
consequentemente torna dificil o planejamento por parte dos mecinicos para realizar
suas tarefas. Entretanto essa dificuldade também se deve a falta de comunicagdo entre a
produggio e a manutengdo, pois os lideres ndo avisam com antecedéncia o que € em que

linha sera envasado, dificultando a programacao do “set-up”.
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Além da problematica da comunica¢io quanio ao planejamento do “cliente”
producdo, existe a questdio da satisfagio desse cliente. O principal quesito cobrado pela
produgéo € a rapidez envasem produzam rapidamente os cosméticos. Quando ha uma
parada, esta significa perda de tempo, e deve demorar o menos possivel, e de
preferéncia, no ocorrer. Assim, durante a parada, e durante o “set-up” (que também
deve ser rapido) o mecanico é o tempo todo pressionado pelas operadoras para que
terminem logo, principalmente pelo fato delas nfio entenderem a atividade dos mesmos,
e terem outro ponto de vista sobre as maquinas, a manuten¢io e seu trabalho.
Entretanto, hi uma grande exigéncia cognitiva na tarefa do mecdnico, pois este deve
detectar problemas, diagnosticar suas causas e resolvé-los. Essa pressio causaria assim

sofrimento do trabalhador, podendo prejudicar sua sande.

A exigéncia cognitiva ¢ um elemento constante para © mecénico. Durante o “set-
up” existe toda uma articulagdo e planejamento de como montar e desmontar
componentes, ¢ de como se organizar junto a equipe para que a simultaneidade das
agles de cada trabalhador otimize o tempo final. As regulagens e ajustes de maquina
tanto no “set-up” como nas paradas sdo feitas por meio da “tentativa e erro”, as vezes
demorando para se chegar a um bom resultado. Assim existe o tempo todo a questio da
pressdo, que estd principalmente associada ao momento e a dificuldade de
planejamento. A dificuldade de se planejar ja ¢ inerente a tarefa, pois essa é de grande
exigéncia cognitiva, mas também conta com o agravante da variabilidade da produgdo e

da falta de comunicagio quanto de planejamento.

A falta de motivacio também foi relatada, o que € um sintoma do sofrimento,
sendo decorrente ndo sé da pressdo do trabalho mas também do fato das idéias dos
mecinicos nfio serem ouvidas e desenvolvidas, e da frustragdo decorrente do nfo
reconhecimento de seu trabalho, havendo sempre reclamagBes por parte do seu

“cliente”.

A satde dos mecanicos ndo é apenas influenciada pelo sofrimento, como foi
discutido até entdo, mas também por outras exigéncias fisicas impostas pela tarefa. Foi
observado que eles costumam adotar posi¢des desconfortiveis quando verificam e

trocam alguns componentes da maquina. Isso ocorre pois a maquina ndo é projetada
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para facilitar a manutenco para a pessoa que ira realiza-la. Desta forma, a adogdo de
posturas incorretas por muito tempo, diversas vezes ao longo do dia, poderia levar &

fadiga do musculo.

Assim, na anélise da atividade foi levantada uma série da problemas, suas causas
e relagio entre eles, tragando assim um diagnéstico dos problemas inicialmente
levantados. Na Tabela 5.3, pode-se estabelecer os principais aspectos levantados na

demanda e na analise da atividade e suas causas.

Tabela 5.3 - Diagnostico dos problemas levantados na analise do trabatho (elaborado

pelo autor)

Problema / Dificuldade

Causa(s) Relacionada(s)

Falta de troca de conhecimento entre
mecanicos

Trabalho individualizado e estimulo &
competicio

Demora na aprendizagem para novos
mecanicos

Trabalho individualizado e estimulo a
competicio

Pressdo de tempo

Variabilidade na produgfo e falta de
comunicacdo do planejamento

Cobranga e insatisfa¢do por parte das
operadoras

Operadoras nio entendem maquina, e
também sdo cobradas pelo tempo

Indicadores insatisfatorios

Equipe sobrecarregada, também devido
a saida de dois mecanicos

Pressdo e densidade alta de trabalho

Exigéncia cognitiva e de tempo juntas

Nio ha planejamento dos mecanicos
para suas tarefas

Tarefa dificil (exigéncia cognitiva)
falta de comunicaco com produgéo

Posturas desconfortaveis no trato com as

magquinas

Projeto da maquina nfio leva em
consideracgo a pessoa da manutengio
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A frustragio e a falta de motivagio relatadas pelos mecénicos sdo causadas pelo
sofrimento, decorrente de dificuldades que também levam ao estresse, a fadiga e outros
problemas de saude. A ac¢dio ergondmica vem dessa forma transformar a situagio de
trabalho, amenizando o sofrimento dos trabalhadores, através de mudancas nos

processos, como sera discutido no capitulo seguinte.
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6. Propostas de Melhoria

No capitulo Analise do Trabalho foi discutida a atividade dos mecénicos , através de
um levantamento de suas atitudes perante as condicdes de trabalho da fabrica de
“shampoos”. Desta forma foram enumeradas as dificuldades e suas causas, tragando-se

um diagnostico da problematica inicialmente levantada na demanda.

Através do diagnéstico é possivel apresentar propostas, cuja finalidade ¢ de
melhorar as atuais condi¢des de trabalho, tendo como foco eliminar ou pelo menos
minimizar os problemas existentes, de forma a construir um ambiente mais adequado

para as pessoas que ali trabalham.

6.1 Projeto de melhoria na comunicaciio com a producio

Como visto na Tabela 5.3 a falta de comunicagio da programacgio da produgio para
com os mecénicos traz problemas como a pressdio de tempo, equipe sobrecarregada, alta
densidade de trabalho e dificuldade de planejamento dos proprios mecénicos quanto as

suas tarefas.

Dessa forma foi levada a equipe da fabrica (engenharia, geréncia, produgio e
mecanicos) duas idéias que poderiam resolver essa dificuldade. A primeira seria
estabelecer um método visual que mostrasse rapidamente a quem circulasse pela fabrica
que ha algum problema na linha de produghio, e que consequentemente a operadora
necessita de ajuda. A segunda idéia seria desenvolver um quadro visivel na produgio
mostrando qual a programaciio que os lideres de envase estdo fazendo. Como as duas
idéias foram aceitas e trabalhadas pelo grupo, elas estfio j4 em fase de desenvolvimento

na fabrica.

Comunicacio na linha de envase

Esse projeto tem a finalidade de comunicar rapidamente que as operadoras tém
algum problema em suas maquinas. O importante tanto para a produgiio quanto para os

mecédnicos € que seja uma comunicagio rapida e que ndo se perca tempo com
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interpretagdes. Ou seja, 0 sistema deve ser eficiente, de visualizag8o rapida e acima de

tudo simples e claro.

Assim, foi estabelecido que serd usado um sistema de sinalizagio positiva e
negativa de funcionamento dos equipamentos da linha, através de “carinhas”. Em cada
linha havera um pequeno quadro de tamanho A4, onde sera escolhida uma carinha na
cor verde com um sorfriso para o caso de nio haver problemas na linha, e uma na cor
vermelha para o caso operadora ter algum problema na linha € necessitar de ajuda. O

quadro seré fixado no inicio da linha, onde ha maior circulagio de pessoas.

Esse sistema ¢ de facil visualizagio e simples, tato pelo uso das cores quanto pela
expressio facial representada no desenho. Assim, sera facil para a operadora trocar
rapidamente de quadro quando houver algum problema, ¢ também simples a
visualizagdo e interpretagdo para as pessoas que olharem para o desenho. Segue abaixo

um esquema de como sera o sistema, na Figura 6.1

Figura 6.1 — Projeto de comunicacio rapida na linha de envase

(elaborado pelo autor)

Linha 1 Linha 1

Nesse sistema a operadora colocaria a “carinha verde” no caso da linha estar
funcionando adequadamente ou de ter algum problema ¢ ela poder resolvé-lo sozinha.
No caso da “carinha vermelha” estar exposta, significa que ela necessita de ajuda de

outra pessoa. Assim, se 0 mecanico {ou o lider ou alguém da engenharia) ver esse sinal,
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ira conversar com a operadora, a fim de resolver o problema, ou chamar alguém mais

apropriado.

Projeto de comunicacio da programacio da producgio

Nesse caso, por toda a equipe, foi ressaltada a importincia de um sisiema de
comunicagio onde houvesse rapidez e facilidade no preenchimento dos dados por parte

dos lideres, e na leitura por parte dos mecinicos.

Atualmente € utilizado um caderno onde os lideres anotam, para sua organizagio,
os proximos produtos que serdo envasados em cada linha, a ordem de envase e algumas
observagdes que consideram relevanies. Entretanio, o caderno € pequeno, fica sobre a

mesa do lider, e € de dificil interpretagfo segundo as outras pessoas que o léem.

A proposta é que haja uma lousa fixada ao lado da mesa dos lideres, onde sera
preenchido quais os proximos itens a serem envasados em cada linha, e em qual ordem.
E importante também para os mecanicos saber quanto tempo falta para que termine de
envasar o produto que esta na linha, para que ele planeje o “set-up”, tornando o
processo mais rapido. Para os mecdnicos também ¢ fundamental saber o proximo
produto a ser envasado, para separar e preparar, externamente & maquina, o ferramental
e as pegas adequadas. Segundo Slack et al (1997) a pré-preparaciio de ferramentas e a
pré-montagem de pegas, antes da méquina ser desligada ao término do lote, reduzem o

tempo “set-up”.

Além de informar o produto que esta sendo envasado e quais serdio os proximos, a
lousa também teria um sistema de sinais amarelo e vermelho. Quando faltar em média
duas horas para o proximo “set-up”, seria fixado um cartdo amarelo na lousa e quando
faltar uma hora ou menos, seria fixado um cartdo vermelho. Segue abaixo, na Figura

6.2, um esquema de como seria a lousa.
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Figura 6.2 — Projeto de comunicagdo rapida da programagéo da producao

Programagio da Produgéo
Linha Atual |Urgéncia Proximos Produtos Obs
1 XX & cD I PP |dddd
2 CcC AB GG KL
3 AA WS
4 FF O XF HH
5 S8 QaQ EE YOOXKX
6 DD AS
7 KK WQ NN BB

6.2 Projeto de melhoria na comunicacio interna

Os dois projetos anteriores abordam apenas a questio da comunicacdo entre equipe
de manutencio e a produgio. Além disso foi também diagnosticada a individualizagdo
do trabalho e o estimulo da competigiio entre os mecénicos, que trazem a dificuldade de
disseminacdio do conhecimento na equipe. A causa desse problema esta principalmente
no conteudo da tarefa. A intengdo da engenharia ¢ que sejam contratados mecanicos
experientes, para que eles sejam capazes de resolver os eventos de quebras ¢ ajuste
individualmente, uma vez que a equipe é relativamente pequena frente a demanda por

servigos de manutengéo na produgio. A questdo da equipe reduzida € abordada no item
6.4.

Ouira forma de melhoria da comunicagdo interna, € que haja reunides periodicas
entre a engenharia e toda a equipe de mecinicos. A pauta dessa reunido de
periodicidade semanal, ¢ que cada mecénico conte suas dificuldades na semana, como

ele as contornou e apresente sugestdes de melhoria na fabrica.

No més de novembro de 2001 foi feita uma reunidio entre a engenharia e os
mecanicos, com o intuito de discutir idéias de projetos deles, pois a engenharia ja havia
tomado conhecimento da problematica levantada pelos mecénicos de que suas ideias

ndo eram consideradas.

A periodicidade e constincia de uma reunido em que os mecénicos pudessem

complementar essas idéias entre si, transmitir ao grupo as técnicas individuais de
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resolugdo de problemas a fim de aprimora-las com novas sugestbes € capaz de
enriquecer o aprendizado do grupo e disseminar o conhecimento dos mecanicos mais

experientes.

6.3 Treinamento Conjunto

Como foi visto na anilise do trabalho existe um problema no relacionamento
entre os mecanicos e operadoras. Segundo os mecanicos, as operadoras ndo entenderiam
completamente o funcionamento, e principalmente, a manutengio da maquina.
Conforme os conceitos de “TPM” a manutengio torna-se mais 4gil quando as pessoas
que operam a maquina também se sentem responsaveis pela manutencdo (Slack et al,
1997). Assim, um treinamento basico de conceitos de funcionamento dos equipamentos
da linha de envase, para que a operadora possa fazer alguns ajustes simples, poderia
melhorar o entendimento dela a respeito da maquina e de manuten¢io, melhorando o

relacionamento e tornando a comunicacdo melhor entre ambas as partes.

O treinamento estd em fase de desenvolvimento e planejamento na fabrica.
Primeiramente a engenharia elaborou junto aos mecinicos uma prova sobre mecénica
para verificar o nivel de conhecimento das operadoras. Com os resultados das provas,
sera possivel direcionar e desenvolver um treinamento para melhorar seu conhecimento

e possibilitar que elas fagam alguns ajustes mecanicos,

O objetivo do treinamento, estabelecido de comum acordo entre a engenharia ¢ a
produgdo, € que as operadoras passem a realizar alguns ajustes finos nas maquinas.
Dessa forma, haveria um maior alinhamento entre as operadoras e os mecanicos, €
algumas paradas de maquinas elas poderiam resolver sozinhas. A intengdo da
engenharia ¢ que o treinamento seja desenvolvido junto com os mecinicos, e seja

ministrado pelo técnico de engenharia responsavel por liderar a equipe.

6.4 Projeto de Miquina e Reestruturagiio da equipe

Foi estabelecido pela geréncia que os projetos propostos pelo autor tivessem

baixo custo e facilidade de implantaciio. Dessa forma as quatro sugestdes anteriores
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foram aprovadas e estdo em fase de desenvolvimento e implantagio, com excegio do
aumento da equipe de manutencio e da reestruturacdo das maquinas na linha de

producio.

O dunico problema diagnosticado na Tabela 5.3 que ndo foi abordado nas
solucdes até entdio propostas foi a questdo da manutenabilidade das maquinas, ou seja, a
questdo das maquinas ndo serem projetadas para que uma pessoa realize manuten¢io

nela, levando em consideracgfio o conforto e a saide dessa pessoa.

Um projeto de troca de maquinas sairia muito caro. Foi entdo proposto que os
préprios mecdnicos sugiram adaptacSes que melhorem o acesso a maquina. Essas idéias
seriam discutidas nas reunides semanais, e s seriam implantadas caso o custo fosse

baixo.

Apesar dessa proposta, sera impossivel mudar a estrutura da maquina, que ja
apresenta problemas de manutenabilidade no projeto. Mas foi aceita a sugestfo de que
quando houver a compra de novas maquinas e dispositivos, sejam desenvolvidas

solugdes levando em conta o conforto ¢ a saide da equipe de manutenco.

No conteido da tarefa dos mecinicos estd implicita a individualizag¢iio do trabalho,
como foi discutido no capitulo cinco. A realizagdio individual das atividades
sobrecarrega o mecanico, pois segundo eles quando o trabalho € feito em dupla ha mais

agilidade e rapidez, o que ¢ mais confortavel para eles.

Entretanto, a equipe foi estruturada pela empresa para ser enxuta, ou seja, deve
haver o menor nimero possivel de pessoas para atender as necessidades da produgio.
Assim, 0 mecinico trabalha a maior parte do tempo sozinho, pois seus colegas estdo
quase sempre ocupados. Contudo, essa forma de trabalho sobrecarrega os mecénicos,
ndo havendo tempo suficiente para manutengiio preventiva e desenvolvimento de novos
projetos. O ndio cumprimento dessas tarefas impossibilita a melhoria dos processos € a

reducdo nas paradas de maquinas.

Na verdade, o aumento da equipe de mecénicos trarta methorias, possibilitando a

realizacdo de algumas tarefas em duplas, o que aumentaria a rapidez e agilidade da
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equipe, disseminando o conhecimento e realizando a manutengio mais rapidamente. A
proposta € que ndo haja uma grande parcela de tempo ocioso, mas sim uma folga que

diminuiria a pressdo sofrida atualmente,

Segundo a empresa, o aumento implicaria num custo nfo previsto para o proximo
semestre. O que deve ser avaliado nesse caso ¢ que com o dimensionamento adequado
da equipe, os ganhos em produtividade na produgio seriam compensariam os custos da

contratacio.

Uma sugestio levantada é a contratagiio de quatro assistentes de manutengio,
namero aceitivel de acordo com algumas pessoas entrevistadas na Natura. Esses
assistentes seriam mec&nicos recém formados no curso técnico e seriam treinados pelos
mais experientes. Dessa forma seria realizado o trabalho em duplas, haveria maior troca
de conhecimento na equipe ¢ menor pressdo no trabalho, aumentando a produtividade

dos servigos de manutengio.
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7. Conclusoes

O estudo desde o inicio buscou a analise de aspectos humanos do trabalho,
utilizando-se dos conceitos da ergonomia ¢ buscando a otimizagio de processos de

manutencio.

Nesse contexto a andlise ergondmica do trabalho mostrou-se como um
instrumento apropriado, cujos objetivos sdo tanto a sadde do trabalhador quanto a
melhoria da competitividade da empresa. A metodologia assim serviu para definir a
problematica da empresa, analisar a atividade dos trabalhadores, diagnosticar os
problemas envolvidos e eliminar os aspectos da tarefa que possam comprometer a satde

dos mecénicos.

Durante a anilise do trabalho foi enfrentada a dificuldade no relacionamento
com as pessoas, pois foi aplicada uma metodologia cientifica cujos objetivos nem
sempre sdo compreendidos numa cultura onde a engenharia é vista e utilizada apenas

em questdes relativas a processos e projetos, raramente pensando-se no ser humano.

No estudo realizado, foi possivel identificar que, mesmo numa empresa que se
mostra preocupada com o a questdo do bem estar do trabalhadores e do relacionamento
entre eles, nem sempre esses valores sdo aplicados na préatica, pois niio basta que apenas
a alta administraciio e a area de recursos humanos valorizem esses conceitos — eles

também devem ser praticados em todos os niveis, por todas as pessoas.

A pratica da preocupagdio com as pessoas n3o ocorre apenas no momento da
avaliagdo, na contratagio, no treinamento e nas conversas formais com os
colaboradores. As pessoas devem ser ouvidas e conmsideradas na concepcio dos
processos ¢ na gestdo dos projetos. Essas praticas de engenharia tém a responsabilidade
de estruturar o trabalho das pessoas, afetando o seu desempenho e sua saade. A
ergonomia € assim uma ferramenta para que as areas de engenharia tenham a
possibilidade de levar a questdo do trabalho para dentro de seus projetos de concepgio e

melhorias.
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Esse estudo de caso abordou assim o trabalho de um grupo de mecénicos de
manutengdo, trazendo para dentro de uma fabrica de cosméticos os conceitos da analise
ergonémica do trabalho como uma metodologia que aplica os valores da empresa

através da racionalizagio dos processos.

Os resultados do trabalho estio em fase de implantagio na empresa. Como
condigio de contorno do projeto de melhorias, houve a limitagio do custo. Seria
importante, segundo a empresa, que o investimento nesses projetos fossem minimos.
Com isso, alguns problemas, tais como a questio do desconforto do mecdnico ao
manusear a maquina e a ampliagiio da equipe, nio puderam ser efetivamente tratados

nesta analise.

Esteve entdo ao alcance do autor o desenvolvimento e implantagio de agdes
simples, mas que pudessem melhorar as condigdes de trabalho da equipe de
manuten¢do. Como os projetos ainda estdo em fase inicial, ndo foi possivel discutir as

consequéncias desses projetos para a empresa.

O resultado desse trabalho a curto prazo pode ser avaliado como um conjunto de
pequenos projetos de melhoria das condi¢des de trabalho, que foram aceitas pela
empresa, que reconheceu suas vantagens para os processos de produgiio e para os
trabalhadores. Dentre os beneficios da agdo sugerida estdo a saide fisica e mental das
pessoas, a melhoria no processo de comunicagio interna, a disseminagio do
conhecimento € a pratica de valores da empresa como o “Humanismo”, o

relacionamento e o “bem estar bem”.

A médio prazo espera-se que as pessoas que se envolveram e tomaram
conhecimento deste estudo possam refletir a respeito da questio da ergonomia, da
organizagdo do trabalho ¢ principalmente na importincia do projeto do trabalho para a

pratica da engenharia e para a satide das pessoas envolvidas.
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ANEXOS



ANEXO 1 — Conceito das linhas de produtos da Natura

Linha Natura Ekos

Conceito

Utilizagdo de ativos da biodiversidade brasileira, com beneficios
cientificamente comprovados. Os ativos sfio extraidos de reservas
extrativistas na Amazdnia com sustentabilidade (gerando riqueza para
toda a sociedade) e preservando o meio ambiente.

Produtos Xampus, condicionadores, sabonetes, esfoliantes, hidratantes,
desodorantes colGnias, oleos trifasicos para banho

Publico - Alvo {Consumidores que valorizam a preservagio do meio ambiente, a
preservagédo da cultura nacional e o desenvolvimento do Brasil.

Linha Natura Mamde e Bebé

Conceito Cosméticos que valorizam os momentos de contato entre a mie e o bebé.
Os produtos da linha enfatizam o fortalecimento no vinculo mée e filho.
O vinculo da seguranga para que a crianga cres¢a solta no mundo em
busca da sua felicidade. S0 a mulher tem o poder dar a luz.

Produtos Para o bebé: xampu, &gua de colénia, desembaragador, sabonetes,
esponja, talco, hidratante, creme para assaduras, éleo de higiene e
massagem. Para a mde: Oleo para banho, gel para pernas e pés.

Publico - Alvo | Gestantes, mies e bebés

Linha Natura Crianga

Conceito Os produtos levam em consideracio a fase de descoberta da crianga,
conhecimento do seu corpo, do mundo, a imaginagio e as brincadeiras.
Para tanto ha uso de cores, texturas, formas e fragrancias estimulantes.

Produtos Agua de Coldnia, xampu, condicionador, hidratante e sabonete

Publico - Alvo | Criangas a partir dos 3 anos de idade

Linha Maquilagem Natura

Conceito

As cores expressam a identidade e o estilo da mulher, sendo um recurso
de autoconhecimento e desenvolvimento da auto-estima. As embalagens
facilitam o ato de se maquilar, para que a mulher possa viver melhor esse




momento de se retratar, As texturas sfio diferenciadas, as formulagGes
facilitam a aplicagdo e também tratam a pele.

Produtos

Base, corretivo, p6, blush, sombras, lapis, mascara, delineador,
demaquilante, batom, esmalte

Publico - Alvo

Mulheres maduras e com estilo classico

Linha Faces de Natura

Conceito

Liberdade de brincar e ousar na maquilagem e tentar novas formas.

Produtos

Base, po, corretivo, lapis, batom, mascara, gloss

Publico - Alvo

Mulheres jovens e com estilo modemo

Linha Chronos anti-sinais

Conceito A mulher bonita de verdade tem rugas pois tem experiéncia de vida, e
deve se orgulhar da sua idade e dessa experiéncia. A linha tem a
pretenséo de combater os sinais do tempo sem a parar o tempo, trazendo
sempre novos avangos da cosmética nessa area.

Produtos Creme de tratamento, sabonete liquido, gel de limpeza, logdo tonica,

Emulstes especificas, vitamina C concentrada

Puablico - Alvo

Mulheres acima de 30 anos

Linha 02 Tratamento da Pele

Conceito Limpeza, hidratagio e protegfio para peles jovens, prevenindo os sinais
do tempo através do melhor aproveitamento do oxigénio.
Produtos Hidratanie, gel de limpeza, logfio de limpeza

Pablico - Alvo

Mulheres de até 29 anos

Linha Tratamento da Acne

Conceito

Cuidados especificos para pele com acne

Produtos

Sabonete, emulsdo secativa, gel




Pablico - Alvo

Pessoas com acne grau 1 € 2

Linha Natura Homem

Congceito

O homem vive um momento de reflexéio e busca de identidade. A linha
pretende entender esse momento do homem ¢ traz produtos
desenvolvidos para ele.

Produtos Gel limpador, emulso para o rosto, desodorante coldnia, gel de barbear,
creme de barbear, gel pds barba, desodorante, talco para os pés

Publico - Alvo | Masculino

Linha Natura Interage

Conceito Estimulo ao conhecimento de que tipo de produto o cabelo precisa
naquele momento, podendo-se combinar varios produtos diferentes da
linha. A consumidora decide o que usar, por que e quando, pois o
momento de cada cabelo varia.

Produtos Xampus, condicionadores, modeladores, finalizadores, produtos
especiais para cabelos crespos ¢ cacheados

Linha Vegetal

Produios Xampu, condicionador, sabonete

Linha Tratamento da Queda e da Caspa

Conceito Tratar doencas do couro cabeludo como a queda e a caspa, que
necessitam de cuidados especificos

Produtos Xampu, condicionador ¢ logio de tratamento

Publico - Alvo | Pessoas com problemas de caspa e de queda de cabelo

Linha de Tratamento do Corpo




Congceito

A auto estimna cresce com a consciéncia corporal, notando o espago fisico
que o individuo esta inserido

Produtos Tratamento estético (celulite, flacidez, envelhecimento), logio cremosa,
sabonete, 6leo de massagem, fluido muscular

Linha Natura Fotoequilibrio

Conceito Aproveitamento do sol sem colocar em risco o equilibrio e a integridade
do corpo. O equilibrio é mantido por meio de produtos com
multiprotegiio comprovada.

Produtos Emulsio protetora hidratante, fluido seco protetor, logdo nutritiva,
autobronzeador, mousse para cabelos

Publico - Alve | Pessoas que se expde ac Sol

Linha Natura Perfumaria Masculina e Feminina

Conceito Relagfio com o préprio individuo, o outro e o mundo

Produtos Colbnia, desodorante, emulsio perfumada, fragrincia refrescante, oleos,
desodorantes

Linha Natura Satde

Coenceito Equilibrio da pessoa, transformando o mundo a partir dela mesma

Produtos Natura Bioequilibrio (vitaminas e suplementos), Natura Chas, Higiene
Oral (creme dental e enxaguatorio bucal)

Linha Programa Crer para Ver

Conceito Produtos com renda destinada a Projetos Sociais

Produtos Camisetas, Cds, canetas, canecas




Anexo 2 — Anotacdes das Paradas de Maquina



Controle de maquinas

Mecénico Responsavel set- up:

Responsavel Set-up:

Envasadora/Rosqueadeira/batoqueira/Zuchini

Shampoo Linha 06

Responsavel:

Produto 1 :

Cddigo: Hora Inicio:

Q. Produziga: Hora de Término:

Set up pianejado { )

Set- up material (

)

Set Up 1 Inicio

Fim Total

Lavagem:

Desmontagem:

Lavagem:

Montagem:

Sanit. / Abast.:

Reg. inicial

?empo total de Set-up

Ginastica

Ginastica

Refeicéo

Ginastica

Cadigo de Paradas

DATA:__/_ |

TURNO:  ADM.( J1°T ( )2°( )
Velocidade: UN/PM
Produto 2 :
Codigo: Hora I_nicio:
Q. Produzida: Hora Término:

Set up planejado (

)

Set- up material (

)

Setlp 2

TInicio

[Fim | Total

Lavagem:

Desmontagem:

Lavagem:

Montagem:

Sanit. / Abast.:

Reg. inictal

Tempo totat de Set-up

Ginastica

Ginastica

Refeicéo

Ginastica

1 iAguard. Mécanico

2 |Ajuste ¢f Mécanico
3 'Problema Eletrico

4 iLimpeza da Maguinz

5 ! Organizagio de Linha
6 |Pig

7 ' Problemas Mat. Emb.
8 | Aguardando Mat. Emb.

9 IFalta Energia/ar Comp 13  Aguardando Processo / Liberagso
‘14 . Atendendo Qutra Linha

10 ' Qutros
11 Video Jet
12 | Aguard, Preparador

PARADAS:

MOTIVO INICIO

FIM Total

0OBs:

Pequenas Paradas

Bausch - Envase

15 Processo aerado

16iSaida cheia

17" Qutros

Bausch - rosqueadeira

18 Enrosco tampa no vinradoer

|

19.Enrosco de frasco na

estrela

20 Saida cheia




CONTROLE DE FARADA DE MAQUINAS

TENSOATIVOS - LINHA 03

ROTULADEIRA / FORNQ / ZUCHINNI

DATA / /

Responsavel: TURNO: () ADM. ( )1° ( )
Velocidade: un/pm
Produio 1: Produto 2:
Codigo: Hora Inicio: Cadigo: Hora Inicio:
Q. Produzida: Hora Término: . Produzida: Hora Término:
Produto 1: Inicio Fim Total Produto 2: Inicio Fim Total
Limpeza: Limpeza:
Tempo Total de Set Up Tempo Total de Set Up

Ginastica: Gindstica:
Ginastica: Ginastica:
Refeicdo: Refeicdo:
Ginastica: Ginastica:
Codigo de Paradas

1 |Aguard. mecanico 5 |Organizacdo de linha 9 [Falta energia / ar comprimido 13 |Aguardando processo/
2 [Ajuste ¢/ mecincio | 6 |Prioridade 12+ 5 10 [Outros liberacio

3 |Problema elétrico 7 [Problemas mat. emb., 11 |Video Jet 14 |Atendendo outra linha
4 |Limpeza maquina 8 |Aguardando mat. emb. 12 |JAguardando Preparador

Paradas:

Motivo Inicio Fim Total OBS:

Pequenas Paradas

Rotuladeira

15|Frasco com tampa aberta: I ]
[ T T 1 77 Total:
16{Rotulo fora de esquadro: | f
[T T 1T Total
17|Enrolador enrosca no eixo: | |
' I , Total:
18|Troca de rolo: | |
| Total:
19{Outros: Total:
Forne de Encolhimento
20|Frasco tomba na saida: f [
] Total:
21]Outros;| Totai:
Zucchini
2 T N N N N S A A 6 £~




ANEXO 3 - Tabela com valores usados nos graficos

Paradas mecanicas Eficiéncia Set-up
% aj mec | % peq par| % ag mec| Méaguina [Maq EPA | % func | T médio
Jan/00] 323% | 237% | 0,13% 54% 72% 11% 62
Fev/0] 220% | 2,86% | 0,10% 53% 72% 14% 80
Mar/00! 257% | 2.82% | 021% 57% 77% 11% 61
Abr/00{ 262% | 195% | 0,02% 55% 78% 12% 57
Mai/00| 4,41% | 279% | 0,09% 49% 67% 11% 61
Jun/00| 2,73% | 2,35% | 0,40% 52% 74% 10% 55
Jul/00| 3,78% | 1,49% | 0,03% 50% 66% 10% 62
Ago/00| 334% | 1,86% | 0,05% 46% 62% 12% 85
Set/00] 241% | 1,36% | 0,08% 46% 62% 10% 66
Qut/00] 442% | 203% | 0,06% 40% 68% 12% 65
Nov/0O| 363% | 1,50% | 0,07% 43% 69% 12% 66
Dez/00| 4,12% | 1,54% | 0,08% 45% 68% 11% 75
| Jan/01| 4,57% | 2,17% | 0,15% 42% 61% 12% 78
Fev/O1| 342% | 155% | 0,12% 41% 61% 12% 75
Mar/01| 479% | 153% | 0,17% 47% 67% 13% 58
| Abr/01| 346% | 1,03% | 0,15% 50% 73% 17% 78
Mai/01] 431% | 166% | 0,15% 48% 64% 18% 80
Jun/01] 477% | 2,17% | 0,16% 44% 56% 18% 107
Jul/o1l 4,47% | 254% | 0,09% 45% 61% 17% 97
Ago/01| 366% | 336% | 0,15% 50% | 65% 16% 72
Set/01] 484% | 253% | 0,11% | 43% | 64% 16% 95

Obs: Os dados que deram origem a esses valores néo puderem ser divulgados




ANEXO 4 - Fluxograma de Processos de Manufatura

Programacao da Producéo
t

¥
Pesagem
|

v
Fabricacdo

v
Controle da Qualidade
Fabricacdo

v

Envase

v
Controle da Qualidade
do Envase

Legenda:

Maiéria Prima inicial para processo

QOperacéo

l:> Movimentacéo / transporte de material

Espera

Inspecéo do produto ou do processo

Condicao de sequencia do processo, conforme resultados obtidos



Recebimento de Matéria Prima

Setor de compras gera
pedido pelo no

sistema de informacdes

) Espera

Recebimento do pedido
e da Nota fiscal

Matéria prima possui
qualidade assegurada? |

Nzo

]

Testes de verificacdo
da qualidade

r

Armazenagem de
Matéria Prima




Pesagem de Matéria Prima

Folha Pl (Procedimento
interno)

Retirar matéria prima
necessaria no estoque

Set up da balanga com
recipiente limpo vazio

Colocagao (ou retirada)
de material no recipiente

Pesagem na balanca

Peso confere com Pl ?

Sistema de informacdes
cria etiquetas
para material pesado

C) Colocacgio dos materiais

etiquetados no pallet

|: Expedicéo para
fabricaco

Espera para
efetuar processo




Fabricagao do Processo

Matéria prima pesada,
matéria prima a granel, Pl
Despeja hipoclorito

no Reator

Espera

Lavagem do Reator

Possui fase paralela ?

Nao I
‘ Sim
) Scaneamento da(s) Scaneamento de etiquetas
etiqueta(s) da(s) das matérias primas
Matéria(s) Prima(s)
Colocagdo de MP(s) Colocagdo de MPs
no Reator no recipiente secundério
Agitacdo cf vel. Agitacéo com velocidade
e temperatura conforme P
conforme Pl
Sim Ainda ha matéria Colocar fase preparada
prima a ser adicionada? no Reator principal
Nio

Retirada de 2 amostras: 1 por
cima e outra por baixo do Reator

|: Produto acabado e liberado para o
tanque de armazenagem ja sanitizado

Espera para envase
no tanque




Controle de Qualidade da Fabricacao

2 amostras de
cada ponto do Reator

1 Amostra para
anélise microbiolégica
Verificar medida de qualidade

com procedimento adequado *

Registrar medida
no sistema de informacbes

confere com
medidas padréo
<> Aprovado ? Nao
Tomar medida
Sim corretiva
Verificar novamente
medida de qualidade
Registrar medida
no Sl
Sl confere com
medidas padréo
<> Aprovado?
o Sim
Nao Néo
J4a foram realizados
todos os testes?
Encaminhar caso
Sim ao departamento de
Pesquisa e
Liberacdo Desenvolvimento
do lote
Medida de Qualidade | Procedimento de medigéo
Viscosidade \Viscosimetro
pH ‘pHmetro
Densidade Envasar em recipiente padréio e pesar
[Odor Conforme padréo
Aparéncia Conforme padréo
Cor |Conforme padréo




Envase do Processo e Expedicao

Prescrigédo do envase,
processo e embalagens

Si gera namero de lote

Set-up das maquinas

Check list de
liberacdo da linha

l: "Bulk" vai para
linha de envase

Enchedora libera processo
dentro do frasco

Retirada de amostra para
controle de qualidadde

Rosqueamento da tampa
pela méaquina rosqueadeira

Retirada de amostras
para controle de qualidade

Colocacéo do rétulo pela
magquina rotuladeira

Cartucho aberio

por operador

Frasco fechado e bula colocados
dentro do cartucho
Fechamento

do cartucho

Produtos acabados

colocados na caixa

Caixa etiquetada

e colocada no pallet
Expedigio elabora Nota Fiscal
e envia para Armazenagem




Controle de Qualidade do Envase

2 Amostras de

produto acabado
Amostra para
microbiologia

Verificar medida de qualidade
com procedimento adequado *

Registrar medida
ne Sl

Sl confere com
medidas padrdo

edidas vem conferindo
com média desejada? \

I
Sim N&o

Liberacéo Ajustes na linha de
do lote producdo conforme

irregularidades detectadas
€ alguns produtos podem
ser descartados

-

()

Medida de Qualidade | Procedimento de medi¢ao

Torque

Torquimetro

[Analise de véacuo

Expor a vacuo, p/ testar vazamentos

Volume

Pesagem, usando densidade

Odor , Conforme padréo
Aparéncia : Conforme padréo
Cor | Conforme padrio




Anexo 5 - Detalhamento da Manutenc¢io Preventiva



natura

NATURA Manutencdo Preventivas

Conjunto do Motor-Redutor

Item  Descricio B Servico Fregiiéncia  Lubrificante
1  Embreagem _Verificar Funcionamento em sobrecarga Bimestral
2 Redutor-Maquina Fixagéo; Nivel de dleo;Ruido; Temperatura _ Bimestral _ Oleo 90 Shell
3 Motor-Magquina Aquecimento;_REido o Bimestral
4 Motor-Esteira Aquecimento;Ruido;Escovas Bimestral
5 Redutor-Esteira Fixacao;Nivel de dleo; Ruido;Temperatura Bimestral Oleo 90 Shell

Pégina 1 de 1 Bausch - Envazadora EDM-720




NATURA Manutencdo Preventiva

Conjunto de Regulagem do Peso

6
¥
8
9
Ttem Descricio Servico Fregiiéncia  Lubrificante
6 Flange de Apoio  Fixagdo;Folga das Buchas Mensal
7 Rolamento Axial  LubrificagZo;Folga Mensal GL 261 -
8 Polia Lubrificac@oe;Folga das Buchas Mensal GL 261
8 Fuso Roscado  Limpeza;Lubrificagdo;Ajuste das Porcas;Folga ~ Mensal GL 216

Pégina 1 de § Bausch - Envasadora EDM-720
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NATURA Manutencdo Preventiva

Conjunto de Regulagem do Peso

Ttem Descricdo Servico Fregiiéncia Lubrificante
10 Ajuste Fino Limpeza; Lubrificagdo;Fixacdo Mensal GL 261
11 Eixo Limpeza;Lubrificagdo;Folga das Buchas Mensal GL 261

Pdgina 2 de § Bausch - Envasadora EDM-720
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| NATURA Manutencgo Preventiva

Conjunto de Regulagem do Peso

Item Descricdo Servigo - Freqiiéncia  Lubrificante
12 Base dos Pistées  Limpeza:Fixagao;Folga buchas - Eixo ~ Mensal GA 343
13 Pine  Fixagdo;Desgaste ~ Mensal ]
14  Chapa Guia Limpeza;Fixagdo;Desgaste Mensal

Pigina 3 de 5 Bausch- Envasadora EDM-720




NATURA Manutencdo Preventiva

Conjunto de Regulagem do Peso

Item Descricdo Servico Fregiiéncia Lubrificante
15 Rolamento Limpeza;Lubrificagéo ;Folga Mensal GA 343
16 Alavanca Ajuste com a guia,Limpeza, Lubrificagao Mensal GA 343
17 _ Blocode Apoio  Fixagao, Articulagéo Mensal

Pdgina 4 de 5 Bausch - Envasadora EDM-720
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NATURA Manutengéo Preventiva

Conjunto de Regulagem do Peso

19
i8
Item Descricdo } Servico Fregiiéncia Luszicante
18 Mesa de Buchas  Limpeza; Folga bucha;Lubrificagao Mensal GL 261
18  Rolamento Limpeza.Fixagdo, Folga,Lubrificacdo Mensal GL 261

Pégina 5 de 5 Bausch - Envasadora EDM-720
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NATURA Manutencdo Preventivas

Conjuntc de Giro das Bombas

Ttem Descrigdo Servigo Freqiiéncia _ Lubrificante
20 Tirante de unido F—ix—aqéE;Fungionamento Bimestral
21 Distanciador Fixacdo;Funcionamento Bimestral
22 Pino de compressac Fixagao;Ajuste;Funcionamento Bimestral
23 Cardam _ Limpeza;Folga;Lubrificagas Bimestral GL 261
24 Bucha de engate Folga,Ajuste Bimestral

Pagina 1 de 2 Bausch - Envasadora EDM-720
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NATURA Manutencgdo Preventiva

Conjunto de Giro das Bombas

28
26
Ttem Descricio Servigo Fregiiéncia Lubrificante
25 _ Engrenagem Cénicas Limpeza;Lubrificaggo;Fixacdo Bimestral GL 261
26  Correia Dentada Limpeza;Desgaste;Ajuste | Bimestral
27  Polia Limpeza;Fxag&o Bimestral
28  Rétula Limpeza;Lubrificagio;Fixagéo;Desgaste Bimestral GL 261

kL

Pdgina 2 de 2 Bausch - Envasadora EDM-720 |
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NATURA Manutencdo Preventivas

Conjunto de Envase

Item Descricdo Servico Fregiiéncia Lubrificante
29  Eixode Curso Limpeza;Lubrificacdo Bimestral GL 261
30 Rotula Limpeza;Lubrificagio;Articulacao Bimestral GL 261
31 Came Limpeza; |ubrificagio;Fixagdo;Desgaste Bimestral Varilub
32 Valvulas Pneumaticas Fixagdo;Acionamento:Vazamento Bimestral
33 Mangs. Pneumaticas  Fixagdo:Vazamento Bimestrai
34 Lubrifil Gotejamento,Nivel de dlec Bimestral Oleo 10

Pagina 1 de 2 Bausch -Envasadora EDM-720
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NATURA Manuntencdo Preventiva
Conjunto de Envase
36
33
36
Ttem Descricdo Servico Fregiiéncia
35 Valwula Distribuidora Fixagdo, acionamento, vazamento Bimestral
36 Engate Rapido Fixacéo, acionamento, vazamento Bimestral
_ 37  Pistbes Pneumaticos  Fixag#o, acionamento, vazamento Bimestral

Pégina 2 de 2
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NATURA Manutencdo Preventiva

Conjunto de Centragem dos Frascos

Item Descricdo Servico Fregiiéncia Lubrificante
38 Chapa Articuladora Fixacao, Desgaste, Lubrificagéo Mensal GA 343
39  Carro Guia Fixacdo, Ajuste Mensal
40 Pino Guia ~ Limpeza, Folga Mensal -
41 Rolamento  Lubrificagdo B ) Mensal GL 261

42 Blocode Buchas  Limpeza; Lubrificagao;Desgaste ‘Mensal ~ GL261

l Pdgina 1 de 2 Bausch- Envasadora EDM-720
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NATURA Manutencéao Preventiva

Conjunto de Centragem dos Frasco

41
44
45
Item Descricio L Servico Fregiiéncia
_ 43  Paraf de Regulagem  Verificagdo Mensal
44 Chapa Guia Verificagéo Mensal
45 Centradores Verificagéo Mensal
46 Barrade Cenfragem  Fixagéo, Folga das Buchas Mensal
47  Eixo Guia Limpeza, Foiga " Mensali

Pégina 2 de 2 Bausch - Envazadora EDM - 720
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NATURA Manutencido Preventiva

Conjunto da Esteira

A
Item Descrigido Servico Fregiiéncia
48 Rolo Limpeza, folga Bimestral
49  Esteira Limpeza Bimestral

Pdgina 1 de 2 Bauch- Envazadora EDM - 720
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NATURA

Manutencéo Preventiva

Conjunto da Esteira

Item Descricdo Servico Fregiiéncia Lubrificante
50 Engrenagem Fixagao,Limpeza Bimestral
51 Rolamento Limpeza,Lubrificagdo, Folga Bimestral GL261

Pdgina 2 de 2
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NATURA Manutencdo Preventiva
"PLANILHA DE MANUTENCAQ PREVENTIVA - ENVASADORA BAUSCH *
Mecanico:
Linha:
Més:

Servico Fregiiéncia Data Tempo - min.

Conjunto Motor - Redutor Bimestral
Conjunto de Regulagem do Peso Mensai

Conjunto de Giro das Bombas Bimestrai
Conjunto de Envase Bimestral
Conjunio de Centragem de Frascos Mensal

Conjuntc da Esteira Bimestral

RELATORIO

Componentes Substituidos (em estoque e ou pedido de compra).

Sclicitagio de Fabricacao.

Programacéo de Parada.

Bausch - Envasadora EDM-720
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Anexo 7 — Prescric¢iio de Cargo



HayGroup DESCRICAO DE CARGO 5

natura
1. IDENTIFICACAOQ
Titulo do Cargo: Mecanico de Manutengiio Diretoria :
Ocupante do Cargo: Departamento:
Cargo do Superior Imediato: Supervisor de Manutenco Local :
2. SUMARIO DO CARGO

Executar agdes necessarias para otimizagio dos processos, efetuando a regulagem em maéquinas e
equipamentos de linha de producfo, na mudanga de cada processo, bem como, manuten¢io mecanica
preventiva e corretiva nos equipamentos e elementos de maquinas.

3. DIMENSOES
GERAIS : ESPECIFICAS :
Nimero de Subordinados - Diretos :

Indiretos ;

Terceiros :

Total ;

Folha de Pagamento + Encargos US$ ;
Despesas Operacionais :

4. ORGANOGRAMA
Gerente Fahrica Titulo do cargo do superior
de seu superior
Supervisor de Manutengdo | Titulo do cargo de seu superior
Mecanico de Manutengéio | Titulo de seu cargo
Titulos dos outros cargos subordinados ao seu superior Titulos dos cargos de seus subordinados diretos

(e mimero de indiretos) ;

Eletricista Manutengio
Técnico
Auxiliar Manutengio

HayGroup




5. RESPONSABILIDADES / ATRIBUICOES PRINCIPAIS

e Efetuar troca de conjunto de ferramentas, regulando e realizando os ajustes necessarios nas
maquinas e equipamentos de linha de produgso, de acordo com as mudancas de cada processo;

® Desmontar o sistema de envase para lavagens;

* Efetuar a2 manutengo preventiva e corretiva de maquinas e equipamentos de linha de producio,
assegurando seu perfeito funcionamento;

¢ Avaliar o produto final, na primeira tiragem, verificando se os mesmos atendem as
especificagdes exigidas de produto acabado;

¢ Solicitar junto ao almoxarifado a compra de pegas € componentes dos novos equipamentos
instalados, para garantir uma eventual reposic3o;

* Fabricar ou reparar pegas danificadas para reconstituir o sistema danificado;

* Auxiliar na elaboragdo de projetos de dispositivos, visando aprimorar os equipamentos e atender
as novas necessidades de produgio;

* Interpretar desenhos ¢ especificagdes técnicas de novas maquinas e equipamentos a serem
reparados, garantindo a manuteng¢do preventiva e corretiva;

¢ Avaliar a necessidade de se adquirir novas magquinas e equipamentos ou efetuar apenas ajustes
nas existentes, para fabricago de novos produtos;

* Treinar os Auxiliares de Produgfo, na operacio das maquinas;

* Analisar os produtos acabados com defcitos, dimensionando através dos conhecimentos
especificos se é problema da méaquina ou da embalagem;

¢ Zelar pela manutengio, organizagio ¢ limpeza do ferramental.

HayGroup




6. CONHECIMENTOS NECESSARIOS

6.1 Considerando todas as responsabilidades descritas acima, qual seria o grau de escolaridade
necessario para o aprendizado das responsabilidades / atribuicdes DESTE CARGO :

( ) Atéa4®série do 1° grau

() 1° Grau Completo (antigo ginasial completo)

() 1° Grau Completo, acrescido de curso de especializagio no SENAI (ou equivalente)
() 2° Grau Completo

( X ) 2° Grau Completo, acrescido de Curso Técnico

() Superior Completo :

() Pos Graduagdo cite :

( X') Cursos Especiais / Idiomas, cite: Cursos no SENAI

() Habilidades / Conhecimentos Necessarios :

6.2 Considerando o grau de escolaridade indicado no item anterior qual é, em sua opinido, o tempo
estimado para que o desempenho satisfatério (cerca de 90% do contetdo do cargo) seja

alcancado?
() Até 3 meses ( )De3as5anos
( )De3 a6 meses ( )De5a7anos
(X )De 6 mesesal ano ( )De7al0anos
( )Dela3anos { ) Acimade 10 anos

7. APROVACOES

do ocupante data do superior imediato data

HayGroup




Anexo 8 — Acompanhamento detalhado do trabalho dos mecénicos

1° Turno

No primeiro turno passou-se mais tempo com um dos mecanicos, das 7:35 as 10:35,
onde o resto do tempo foi preenchido com acompanhamentos pontuais e conversas
informais com outras mecénicos, incluindo-se alguns também dos horario administrativo.
Segue abaixo o acompanhamento individual como mecinico do primeiro turno, e alguns

comentarios feitos durante o periodo.

7:35 — Operadora chamou mecénico para consertar uma quebra de guia que segura o frasco
durante a passagem pela linha de envase. A regulagem ¢ feita na base do erro/acerto,
segundo o mecénico, pois ndo existe um padrio a ser seguido. Ou seja, o parafuso de
regulagem € varias vezes apertado ¢ despertado, ajustando-se a guia até que ela esteja de
acordo com o tamanho do frasco que passa por ela. Durante a regulagem foi perdido um
minute para que o mecinico se desloca-se até sua sala para buscar uma ferramenta
especifica de manutengio

7:45 — Fim da regulagem

Das 7:45 as 8:10 o mecénico ficou desocupado, e foram feitas algumas perguntas, que
ndo estdo exatamente transcristas do modo como foram respondidas:

- Como vocés planejam as atividades que vio realizar durante o dia?

- Nao ha planejamento, pois eles dependem da produgo, que ndo passa qual sera
programacdo do dia . No dia anterior os mecanicos do 2° turno podem deixar recado de
alguma pendéncia numa lousa que existe na sala de manutengio.

Foi verificada entdo a lousa, que transmitia os seguintes dados:

- Houve set-up ontem na linha 4 ¢ na linha 9. Favor acompanhar o inicio da producio.

- Como sdo as variagGes no ajuste € no “set-up™?

- As varia¢Ses no processo (densidade, viscosidade, aeragdo) e as variagdes da embalagem

(desvios de qualidade nas dimensdes) fazem que para um mesmo produto haja diferentes

regulagens no tipo de bico, ajustes de dimensdo e velocidade de operagdo. Logo, fica dificil



estabelecer um padrio de regulagem. Assim, cada mecanico faz uma regulagem diferente,

conforme ache melhor trabalhar.

8:10 — O mecdnico € chamado para resolver problema na rosqueadeira de uma das linhas de
envase

8:15 — Ao chegar perto da méaquina, é obrigatério o uso da mascara para nfio contaminar o
produto. Entretanto ndo havia mascara um dos armério perto da linha, o que fez com que o
mec6anico desistisse de usé-la para realizar rapidamente a tarefa, yma vez que sempre lhes
€ cobrada rapidez nos ajustes das linhas que estfio em funcionamento.

8:20 - O problema ¢ resolvido, sendo apenas um pequeno ajuste numa das pegas

8:25 — Reunido com engenharia a respeito de problemas ocorridos no dia anterior. Na pauta
da reunido foi discutido que haviam apenas dois mecanicos no dia anterior, que ndo
conseguiram dar conta do trabalho que a producdo solicitou, ja que era pedido que
atendessem mais de duas linhas ao mesmo tempo, e mesmo assim foram cobrados da
produgéo.

8:40 — fim da reunifio, decidindo-se que quando isso ocorresse novamente, a engenharia
deveria ser avisada prontamente, para tomar providéncias junto a producdo, a ajudar os
mecbanicos nas suas tarefas.

8:41 — O mecénico ¢ solicitado para resolver um problema de regulagem na maquina
seladora de filme plastico para montagem de estojo de produtos. Durante as repetidas
regulagens na posigio de um dispositivo mal encaixado, o mec6anico permanece a maior
parte do tempo abaixado e debrugado sobre a maquina. Numa posigdo desconfortavel.

8:50 — Um eletricista de outra fibrica veio buscar solvente emprestado, ambos se
deslocaram até a sala de manutencgio para buscar o produto.

8:53 — O mecénico volta a linha. Para regulagem ele desencaixar parafusos, ajustando até
encaixar bem e regula de novo, tentando fazer com que a seladora sele o estojo com
perfei¢do. Como isso nfio ocorre, pois a maquina jé é antiga, € explicado para a operadora
como ¢la deve trabalhar para selar o estojo com ajuda manual, mesmo com a maquina nfo

funcionando perfeitamente.



9:10 — Mecanico ¢ solicitado para aumentar torque da rosqueadeira automatica, que faz

com que a tampa se rosqueie no frasco. A sequéncia de ajustes foi a seguinte:

1-

[\
)

Regulagem da peca apertadeira, sem tira-la do lugar. O mecanico pde a linha para
rodar, e 0 resultado ainda ndo é satisfatério.

Nova regulagem, novo teste de funcionamento. Resultado nfo satisfatorio.

Novas regulagem na apertadeira. Novo teste de funcionamento. Resultado ndo
satisfatorio

Regulagem desta vez no dispositivo de transferéncia da tampa. Novo teste de
funcionamento. Resultado néo satisfatério

Regulagem de novo na apertadeira — retira da maquina a pega para regulagem de
dimensdo. Regulagem com parafuso, para haver maior interferéncia entre a peca € a
tampa, aumentando o torque no frasco. Q resultado ainda n3o é satisfatério.

Regulagem da mesma apertadeira, mas sem retira-la. Novo teste foi feito. Desta vez o

torque foi satisfatorio.

9:22 - Fim da regulagem. Nesse tempo, a maquina no parou totalmente, pois durante os

testes que o meclnico fazia, alguns frascos foram rosqueados, mas terdo que ser

retrabalhados, pois o torque nio foi satisfatério.

9:25 — Mecénico solocitado para iniciar um “set-up” numa das linhas.

1-

Desmontagem da maquina: retirada das pecas que devem ser trocadas efou lavadas
(saida de 2 minutos para buscar ferramenta especifica que estava faltando)

Foi notada a pressdo de tempo sob o qual o mecinico trabalha: durante a tarefa, foi
cobrado por uma pessoa da produgdo que o trabalho fosse feito num ritmo rapido, pois
havia urgéncia em comegar a produgiio

Foi encaixar frasco numa base de resina, sob o qual ¢le fica em pé parado na linha, para
regular guia de passagem de frascos.

Como a urgéncia ¢ grande, o lider envia mais um abastecedor para ajudar o mecanico.
Além disso um outro mecénico vem ajudar no processo.

Para fazer as regulagens o mecinico utiliza frascos como padrio de medida. Regula
posi¢do com parafusos e guias, até acertar medida correta de encaixe.

Durante regulagem o mecanico toma diversas posi¢des desconfortiveis para executar as

regulagens



10:25 — Fim da parte mecanica do “set-up”.
2° Turno

No segundo tumno também procurou-se passar mais tempo com um dos mecinicos,
a fim de acompanhar melhor a sequéncia de atividades. Durante o acompanhamento
também ocorreram conversas informais com outras mecénicos, incluindo-se alguns também
dos horario administrativo. Segue abaixo o acompanhamento individual como mecénico do

segundo turno, e alguns comentérios feitos durante o periodo.

2:10 - O mecénico chega e como néio ha nenhum problema urgente a ser resolvido, comeca
passando pelas linhas para verificar o seu funcionamento, uma vez que a configuragdo de
produtos nas linhas continua sendo a mesma, apesar da mudanga de pessoal (troca de
turno). Apos 5 minutos numa das linhas foi detectado baruiho estranho numa méquina de
envase. Ele entdo procurou através de conhecimentos j4 acumulados entender o significado
do barulho, procurando entender o que estaria errado na maquina. Percebeu entio que
haviam duas pecas batendo uma na outra, ¢ parou a maquina por dois minutos para corrigir

isto.

2:30 - Foi chamado em uma outra linha para realizar ajustes. Foi assim feito um acerto na
regulagem das esteiras, pois o frasco emperrava ao passar por elas. Segundo 0 mecénico no
caso especifico desse frasco, existe um agravante que ele é leve, a velocidade da maquina

no caso estava alta e o seu formato ¢ arredondado o que o torna ruim de abastecer.

2:50 - Como o problema ndo foi resolvido - frasco estava entrando torto, o que fazia com
que estivesse na posigio errada para imprimir a validade pela méaquina — mecénico foi
chamado novamente. Dessa forma, a auxiliar de producdo ndo consegue dar conta de
abastecer e ter que virar o frasco. Segundo o mecinico esse produto teria que ser envasado
na linha que conta com um suporte espacial para esse tipo de frasco. Entretanto, esta linha
estaria no momento ocupada, e os lideres de produgdo decidiram envasar o produto, mesmo

ndo estando nas condi¢Bes ideais para que ele ndo falte no mercado. Logo a linha foi



reorganizada, somente no final seja impressa a data de validade, e alguém ficara

encarregado de virar o frasco antes da impress&o.

2:50 — O mecénico foi ajudar um outro mecénico que ja tinha iniciado o “set-up” sozinho.

Segundo eles ¢ sempre melhor fazer o “set-up” em dois, pois fica mais rapido.

3:20 — O mecénico ¢ chamado e para “set-up”, deixando outro sozinho novamente, para
resolver problemas na rosqueadeira de uma das linhas. A trava que segura o frasco para
entrar na rosqueadeira no tempo certo, entrou no frasco e furou ele, ao invés de apenas
seguré-lo. Segundo o mecdnico, o sensor estava mal posicionado, sendo consequéncia de
um “set-up” mal feito.

3:30 — fim da regulagem do sensor



