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RESUMO

Este estudo busca a compreensao dos fatores gfigucam os campos de possibilidades de
gestdo dos riscos de adoecimento musculoesquettieoacidentes no trabalho em prensas
de uma industria de autopecas terceira de umgustia time,em Minas Gerais, antes e apos
a implantacéo dos dispositivos de protecdo nasaseonforme as exigéncias normativas do
Programa de Protecdo de Riscos em Prensas e $snifapartir da analise da atividade dos
prensistas em situacdes reais de trabalho, foiyesgerificar os principais fatores que atuam
reduzindo as possibilidades de gestdo dos riscos @& prensistas, dentre os quais se
identificaram como centrais: 0s constrangimentosed®o e a variabilidade encontrada em
situacao real de trabalho decorrentes das exigédeiprodutividade, flexibilidade, qualidade
e seguranca. Foram identificadas algumas daseégaatque os operadores utilizam e quais
sao os valores internos que permeiam as escolhag@ar-se no trabalho, tanto do ponto de
vista individual quanto nas configuracdes coletiviaprescindiveis para a gestdo dos riscos e
para o cumprimento das diversas exigéncias do lt@bd@rocurou-se, com base nos
elementos revelados pela analise da atividadeagmstir do método de Analise Ergondmica
do Trabalho e da Abordagem Ergoldgica, propor rogépara intervencdo no trabalho a
partir da atuagédo do trabalhador ou trabalhadare®agentes centrais, a fim de realmente
transforma-lo, pensando na gestdo integrada dessride acidentes e do adoecimento
musculoesquelético e colocando o trabalho como spage de permissdo a expressao e a

atuacao competente dessas imprescindiveis configgsaoletivas.

PALAVRAS-CHAVE: gestdo de riscos, atividade de trabalho, trabath@rensas, indastria

automotiva, abordagem ergologica.



ABSTRACT

This study seeks to understand the factors thatigtoe the fields of possibilities in the
management of the risks of musculoskeletal distartwsaccidents in the work with presses in
a third-party industry which supplies auto parts dojust-in-time network in Minas Gerais,
before and after the implantation of press probectievices, as legal requirement of the
Program of Risk Prevention in Presses and simigmipenents. From the analysis of the
activity of the press workers in true work situasgit was possible to verify which are the
main factors that reduce the possibilities of thesp workers to manage the risks and, among
of them, it was identified as central factors thmet constraints and the variability of true
work situation as consequence of the requiremehizraductivity, flexibility, quality and
security. It was identified some strategies usedhayoperators and which internal values
guided the choices to manage themselves in the,woricerning both the individual point of
view and collective configuration, that were esgérfbor the risk management and for the
fulfillment of the diverse work requirements. Basedthe elements disclosed by the analysis
of the true activity, using the Ergonomic Analyaisd Ergologic Approach this study sought
to propose criteria for work intervention, in whittke worker takes the action or the workers
play the central role, in order to change reallg tWwork, considering the integrated
management of the risks of accidents and muscuktskelisturbs and placing the work as a
space that permits the expression and competefdarpmence of these essential collective

configurations.

Key-words: management of risks, activity of work, work withepses, automotive industry,

ergologic approach.
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1. INTRODUCAO

Esta pesquisa estrutura-se no campo relativo aupéodde conhecimentos para a area de
producdo industrial, mais especificamente para yg&o automotiva e para a saude e
seguranca do trabalhador, dentro de uma perspeatgiyaevencdo aos agravos relacionados
as maneiras de trabalhar e de gerir riscos na ¢ede prensas dentro do contexto produtivo

atual.

Este trabalho se justifica pela importancia ecocéandia inddstria automotiva no Brasil e em
Minas Gerais que, gerando empregos e movimentaaddalb ao mesmo tempo produz
impactos aos trabalhadores de uma maneira genakigaimente pela organizagdo do
trabalho em cadeia produtivaist in time, devido ao historico de adoecimentos por
LER/DORT, pelos acidentes de trabalho decorrertesatbalno em maquinas tipo prensas e
pela importancia histérico-social de gravidade dgssidentes. Além disso, faz-se necessério
abordar a gestdo atualmente estruturada de prevetgsi riscos nesse tipo de trabalho
mediante uma nova perspectiva, que nao apenasiea@specializada de protecao especifica

voltada para a relacdo homem-maquina.

A formagdo de médica do trabalho, inserida em @daoblematica dos adoecimentos e
acidentes existente nesse setor econdmico geradoigdezas” no mundo e no Brasil, leva a
questbes sempre centrais para 0 desenvolvimentea dEsmacdo, quais sejam: Os
instrumentos e elementos disponiveis aos técni@specialistas que atualmente pensam na
prevencao de acidentes e nos adoecimentos nohoakéb suficientes para que isso aconteca
de forma eficaz? Qual € a participagéo do trabalhad gestdo dos riscos de adoecimentos e
acidentes em sua atividade de trabalho? De queafa@naprende realmente a ouvir o
trabalhador e a enxergar o que para ele € motivwodstrangimento e passivel de levar ao
adoecimento? E possivel criar critérios que pemmitaprevencio integrada de acidentes e
adoecimentos no contexto de uma atividade reabthalho?

Considerando-se que os acidentes de trabalho ersgsreesponsaveis por mutilagdes graves
e que as LER/DORT tornaram-se mais frequentes devithtensificacdo e densificacdo do
trabalho durante a apos a reestruturacdo prodativarida na industria automotiva a partir
dos anos 90, como tal possuem um forte apelo smomldancas. A prevencao desses agravos
torna-se, portanto, uma justificativa mais que onrelerante para a producdo de

conhecimentos que auxiliem os que se propdem a ¢idiam essas realidades a pensar a
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melhor forma de implantar recursos técnicos disgsiou organizacionais que possam ser
efetivos para auxiliar os operadores de prensagestio dos riscos em seu trabalho. A

protecdo de maquinas tipo prensas tem sido hasvamiaes um assunto polémico e necessario.

Historicamente foram implantados pelas empresas, eg@géncias normativas, diversos
recursos técnicos em maquinas para impedir os raeglecom mutilacdes. Procurou-se
através deste estudo entender ndo somente a @gamizlo trabalho de uma cadeia
automotivajust in timee os efeitos no trabalhador de prensas, mas a&@es de interface

entre os operadores, as maquinas, o contexto produs dispositivos de seguranca, 0s
acidentes e os adoecimentos musculoesqueléticoste N®imeiro capitulo procurou-se
introduzir o problema em questéo ao leitor de footjativa e a justificativa para a realizagéo

deste estudo, aspectos que serdo mais profundatreats ao longo deste trabalho.

No segundo capitulo aborda-se a evolucdo da inalsttomotiva, buscando-se dados da
atualidade sobre a producdo de veiculos no mundw eBrasil, a estrutura técnico-

organizacional das montadoras e suas redes, camefguecificamente no polo industrial

automotivo mineiro, onde se insere a empresa tardein seguida, ja especificando melhor o
foco desta pesquisa, contextualiza-se o trabalh@remsas no Brasil, com as caracteristicas
do parque de maquinas brasileiro, a disposi¢cdo dsmma nos diversos polos produtivos,
incluindo o de Minas Gerais, e as caracteristicgedaficas desse trabalho em linhas de

montagem.

A partir desse ponto procura-se trazer a realiddmeriscos da atividade de trabalho em
prensas, mediante o historico dos graves acidentgsidos com essas maquinas dispostas no
parque industrial brasileiro e mineiro, bem comoetstos da reestruturagdo produtiva no
desenvolvimento de doencas ocupacionais, quandoERIDORT sao focalizadas como
fendbmeno resultante dessa organizacédo do trabaihda no segundo capitulo é abordada a
normatividade social que envolve a protecdo de maguipo prensas, com base na relacao
homem-maquina e nos avanc¢os técnicos conquistaélosraomento. Segue-se nesse capitulo
aprofundando em algumas reflexdes sobre as persedtuais e futuras relacionadas a
prevencdo, e a atividade de trabalho € trazida coempe da perspectiva de abordagem
preventiva. Como foco tedrico para se pensar naepgdlo adotou-se 0S conceitos da

Ergonomia e da Ergologia sob o ponto de vista idalatle de trabalho.
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No terceiro capitulo é trazida a metodologia degpiss, baseada na Analise Ergonémica do
Trabalho proposta por Guerét al (1997), para se buscar através do método ideartifis

principais caracteristicas de uma macro-organizaigidrabalho que interferem na gestéo
integrada dos riscos de acidentes e adoecimentos @aeradores de prensa, principalmente

aqueles que se manifestam na atividade real dalli@ab

Através do olhar desta pesquisadora sobre a aliwid@a trabalho dos prensistas em uma
empresa terceira, dentro de uma cadeia produtigdrgbalha em sistenpast in timede uma
importante montadora atualmente camped em vendagidaelos automotores comerciais
leves no Brasil, ambas localizadas em Minas Getaiscou-se entender como se d4 a
atividade de trabalho desses operadores e quaisasaprincipais condicionantes que

dificultam a gestéo dos riscos de adoecimentogdertes no trabalho.

A escolha da metodologia da analise ergonémicaat@lho se deu pela possibilidade desse
método de responder a uma questao precisa e porieeiado para a proposi¢do de solucdes
operatorias, ou seja, considerar uma situacaoat@ltro que convenha a maioria daqueles
que a ocuparao, atraves de proposi¢cdes de mudaogasspositivos técnicos, na organizacao
do trabalho, na organizacdo e gestdo da empresgrogramas de formacdo e qualificacao
dos trabalhadores (WISNER, 2004). Deste ponto s&,voptou-se por estudar o trabalho a
partir do ponto central, que é a atividade. A pmobdade da construgcdo dos problemas

através dos préprios trabalhadores, faz valer ocaitin de que devemos realmente

“compreender o trabalho para transforma-lo” (GUER{MI., 1997).

Além da utilizacdo da Ergonomia enquanto proped@&utbuscou-se uma analise mais
profunda dos dados encontrados através dos cosaatdrgologia (SCHWARTZ, 2003),

abordagem que surgiu na Franca na década de 8@ seqpropde a analisar a atividade
humana no trabalho. Diante da problematica doscatieatos e dos acidentes surgia ainda
uma questdo que ndo conseguia ser respondida apel@asnalise ergonémica. Havia a
necessidade de aprofundamento em um ponto idackifjcmas nédo explorado, acerca da
gestao individual e coletiva dos riscos a que ggdex os trabalhadores de prensas no
exercicio da atividade real de trabalho. Buscowsayés dos conhecimentos da Ergologia,

responder a essa questao.

Partindo do conceito ergoldgico de dtrabalhar é gerir(SCHWARTZ, 2003uma série de
situagdes, a si mesmo e aos outros dentro de wtivaote trabalho, este estudo se propde a
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aprofundar nesses conceitos e a entender a gesaiisdos de adoecimento e LER/DORT
pelos operadores, que passa pela competénciaduodive coletiva. Ao identificar as
estratégias individuais e coletivas das quais $izamh os trabalhadores para gerir a
variabilidade e os riscos envolvidos na atividdmescou-se aprofundar no que se coloca em

jogo para o(s) operador(es) no momento de suathasaa realizacdo da atividade.

No quarto capitulo abre-se o campo empirico, ondectodo de avaliagdo ergonémica se
encontra com o real da atividade humana do tralddsgorensistas. Seguem-se as etapas da
analise da demanda, onde seréo trazidos os elesndot@ontexto histérico e social de
acidentes e adoecimentos por LER/DORT focados akdagle do campo empirico e o
contexto especifico da empresa, além da dificulddeléemplantacdo dos dispositivos de
seguranca vivenciados por esta pesquisadora ewquaddica do trabalho inserida nessa
realidade. A partir desse ponto descrevem-se todstratura técnica e organizacional da
empresa, a posicdo da mesma dentro da cadeia ipeo@ubs principais caracteristicas da

populacao trabalhadora.

Elaboradas as primeiras pré-hipoteses delineadaséat das primeiras observacoes e da
coleta de dados gerais, estrutura-se o foco paaa @sl observacdes sistematicas da atividade
de trabalho individual e coletiva e, assim, diraeloa coleta de verbalizagbes que possam
objetivamente comprovar a hipétese levantada anteente. Através dos resultados obtidos
e validados com os proprios operadores tenta-s&p,enomprovar o exposto na hipotese
central deste trabalho, desdobrando-a em elememims especificos para facilitar a

identificacdo de uma possivel atuacéo preventigaansituacao.

Buscou-se centralizar empiricamente nas estratégiasduais e nas configuracfes coletivas
gue se apresentam no trabalho real e, atravédatosrd@os observados, comprovar a hipétese
de que o contexto macro-organizacional de uma esape¥ceira, inserida em uma rede de
um sistema de producao automotjust in time,condiciona de forma importante a atividade
de trabalho de operadores de prensas devido aéneiag de produtividade, qualidade e

flexibilidade, levando a intensificagdo do traballbficultando aos operadores a gestédo

integrada dos riscos de acidentes e adoecimentdEfIDORT.

Ainda como um objetivo a ser cumprido por esteditady buscou-se pensar em critérios
minimos de prevencao para derivar a gestdo intagtadiscos de acidentes e adoecimento
musculoesquelético, demonstrando-se que a impBmtale sistemas de seguranca em
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maquinas deve ser baseada na analise da atividadlesingular e coletiva do trabalho,

especifica para cada situacdo, para que ndo gert@is uma condicionante a ser gerida pelos
trabalhadores, e que sédo os operadores detenmEnbecimentos apreendidos pelo viver e
se usar no trabalho, absolutamente necessariost@gespecializada para que a prevencao

seja mais eficaz.

No quinto capitulo s&o trazidas as consideracdessfndo para concluir, mas sim para abrir a
discusséo acerca das perspectivas preventivasnaiu@ colocadas as diversas situacdes de
trabalho, sob o paradigma da gestédo dicotomizadeidentes e de adoecimentos a partir da
normatividade social. Abre-se igualmente para diisoupapel do trabalhador também como
gestor dos riscos no seu proprio trabalho, umaquez como trouxe Canguilhem (2001),
“todo homem quer ser sujeito de suas proprias r&ftnfém disso, suscitar a discusséo
sobre quais séo as possibilidades que o meio ¢abude trabalho) pode igualmente permitir
ao ser humano também como possibilidades de gdset&omesmo e do coletivo no qual se
insere, para que ele(s) possa(m) manter-se sa(idiveh diversidade e velocidade das

mudancas que atualmente sdo colocadas a todos nos.
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2. O TRABALHO EM PRENSAS NA INDUSTRIA AUTOMOBILISTI CA
BRASILEIRA

Neste capitulo sdo abordados o crescimento datifal@sitomotiva no mundo e no Brasil,
sua importancia na economia mundial, como se dsudara esse crescimento nos proximos
anos. Em seguida busca-se conceituar as prengag-¢as dentro desse contexto produtivo,
dotado de caracteristicas organizacionais espasifie abordar os riscos que nele se
configuram na atividade em prensas, além de tedgans dados historicos sobre acidentes de
trabalho e adoecimento e o que ja se avancou eatarela prevencdo de doencas

ocupacionais e a protecao contra acidentes nesspsmas.
2.1 Breve histérico sobre a evolugéo da industria autoobilistica

A industria automotiva detém hoje na economia malngtin papel importante, uma vez que
grande parte da populacdo mundial se utiliza denalgpo de automével, seja ele coletivo ou
individual, movido a motores, para seus deslocanserissa industria, desde a sua criagao,
inspirou alguns movimentos que foram determinaptga 0os demais setores produtivos. A
producdo em massa das linhas de montagem de Hertydeompanhada das introducdes de
Taylor em sua administracéo cientifica do trabalbs idos de 1915 a 1920 e a proposta da
producdo enxuta de Taiichi Ohno da Toyota, a pdds anos 40, apds algumas crises da
anteriormente instituida producdo em massa, reiiacam técnicas de gestao e de producao
(WOMACK et al.,2004). Desde essa época, os automoéveis vém semébem de consumo
sonhado e almejado, fazendo com que, a cada as®ineklistria tenha uma maior expressao

na economia mundial.

No Brasil, a evolucdo da industria automotiva se clem a fabricacdo apenas de pecas, por
volta da década de 20. Somente a partir de 196Binse o movimento de planejamento da
constituicdo do parque industrial automobilisticasileird, fazendo com que gradativamente
as montadoras se instalassem no pais. Durantesvaunitis, poucas montadoras estiveram no
Brasil — até 1990, a VolksWagen, a FIAT, a Genblalors e a Ford. A partir dessa década,
com a abertura do mercado, surgiram também a Reaa@eugeot/Citrden — PSA, a Toyota,
a Daimler Chrysler e a Honda (SCAVARDA, BARBOSA AMACHER, 2005 distribuidas

2 Disponivel em: <http: //www.carroantigo.com/portegiconteudo/curio_primordios_industria.htm> .Acem$005/01/08.
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nos polos industriais dos Estados de Sdo PauloaBdinas Gerais, Parana e Rio Grande do
Sul, onde se encontram também as industrias dpexats.

A expressiva posicdo econdmica da indastria autemobo Brasil teve como marco
importante a corrida pela competitividade das nuawor@s por um mercado globalizado, no
final dos anos 80 e a partir da década de 90.desencadeou um processo de reestruturacédo
produtiva no qual a terceirizacédo e a flexibilizagdram os pontos de principal estratégia de
sobrevivéncia das montadoras de veiculos, aprofiditda processo de intensificacdo do
trabalho. Novos produtos, novos modelos e novasolegias foram e continuam sendo
introduzidos na producdo, tanto em relacdo as magué aos equipamentos quanto as
técnicas de gestdo, a qualificacdo, a formacaasprofal e a organizacdo do trabalho. Foram
adotados programas derivados do chamado "modedagap de Ohno, da producdo enxuta —
como gqualidade totajust in timee outros—, além da modificacdo dos arranjos das fabricas e
das relacdes entre empresas (fornecedores), gam deigem ao consoércio modular e aos
condominios industriais (SALERNO, 2004). O reamat@s fabricas se deu ndo apenas com
relacdo a rede ou cadeia produtiva fornecedorestel, mas também internamente, uma vez
que foi necessaria, a partir da introducédo de progs do “modelo japonés”, a configuracao
das células de producdo, dos trabalhos em grumotétamicas dé&kan-bard, TPM (Total
Productive Maintenance® do controle estatistico do processo (CEP). Unmapeticdo de
mercado em que a inovacao, a variedade e a qualdtzlprodutos se mantém como tbnica
constante, faz com que 0s processos produtivo®orsent cada vez mais otimizados e

flexiveis.

Em 2007, a ANFAVEA — Associacdo Nacional de Falmiea de Veiculos Automotores —
Brasil solicitou uma pesquisa a consultd?igce Water House Coopesobre o crescimento
da industria automotiva. O resultado apontou gpeoducdo mundial de veiculos se elevara
em 12,6 milhdes de unidades até 2012, principakneas paises denominados emergentes
que compdem o atualmente chamado BRIC (Brasil,iRUsslia e China). No Brasil, desde a
altima década, os niveis de producdo da industnigon@otiva vém crescendo
progressivamente. Os dados de producao de vei@utmsnoveis e comerciais leves) de 2000
a 2006 estdo representados na TAH=rh. 2007 foram registradas vendas que atingiam 1,74

milhao de veiculos, representando uma evolucad @é/®sobre 2006.

% Kan-banem japonés significa cartdo, etiqueta. Contém inépdes sobre o processo produtivo.
* Publicado na Folha Online em 06/09/07 e em 0@7L0Acesso em 03/12/2007.



25

TABELA 1

NuUmero de automoveis e comerciais leves produzidos
por ano de 2000 a 2006

ANO AUTOMOVEIS COMERCIAL LEVES
YEAR CARS LIGHT COMMERCIALS
2000 1.361.721 235.161

2001 1.501.586 214.936
2002 1.520.285 179.861

2003 1.505.139 216.702

2004 1.862.780 318.351

2005* 2.011.817 365.636

2006 2.092.003 379.221

Fonte: Autoveiculos - Produgdo, vendas internagperéacdes. Anuario da
Inddstria Automobilistica BrasileirddNFAVEA, 2007).

Especificamente em Minas Gerais existem duas mordad ambas de origem européia
(Daimler Chrysler e FIAT), sendo que a segundargefo seus resultados com uma forte
reestruturacdo produtiva baseada em critériosrdeitzacdo. Na cadeia produtiva do cliente
(montadora) juntamente com os fornecedores, cadadedor é responsavel pela fabricacao
de uma peca ou conjunto de pecas do veiculo, emsistama de producdast in time de
modo a reduzir estoques e custos. Além disso, dadora desenvolveu suas estratégias de
desempenho no mercado ao criar plataformas queomsk adaptam aos gostos e as
caracteristicas dos paises em desenvolvimento (RAR®, 2003), fato a que a montadora
atribui 0 sucesso nas vendas registradas no Brasililtimos anos. O Grupo FIAT ocupa
atualmente na Europa o sexto lugar em vendas es&verescimento registrado no mercado
europeu em 2,6%, enquanto os demais colocados (A0, Seat, Skoda e VW), PSA
(Pegeout-Citréen), Ford (Ford, Volvo, Jaguar, LRuder) e GM (Opel, Vauxhal, Chevrolet,
Saab) — tiveram queda nas vendas. A Renault, qoaldgada naanking,teve um aumento
de 11,3% Ja no Brasil, a FIAT Automdveis, que possui selo pddustrial no Estado de
Minas Gerais, vem ocupando por seis anos consesuéivposicdo de lider de vendas de
automoveis e veiculos comerciais leves, chegar2ig®6 de participacdo no mercado e com
um crescimento de 30,5% sobre as vendas registeal&@)06. Um entre cada quatro carros
vendidos no Brasil é da marca FIAT, e quatro easrelez modelos mais vendidos em 2007

também sdo da montaddéra

® Publicado em: kittp://www.italiaspeed.com.br/vernoticia.asp?id=A0® dia 22/12/2007. Acesso em 04/01/2008.
® Disponivel em:www.fiat.com.br/br/afiat/fiatnews _1691.jsAcesso em 04/01/2008.
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No final do ano de 2007, o governo do Estado deaMiGerais e a FIAT assinaram um
Protocolo de Intengdes, por meio do qual o procdesadustrializacdo passaria a contar com
investimentos superiores a R$ 5 bilhdes e geraB@05empregos diretos até 2010. Além
disso, esperava-se o fortalecimento da cadeia fivada de toda a economia, de forma a
consolidar o parque industrial mineiro e a expasdir pélo automobilistiéoregistrando-se,
assim, a importancia dessa industria para a ec@nestadual e nacional. E é dentro desse
parque industrial que se encontram as prensasseoganadores, recursos imprescindiveis

para o processo de producédo de automoveis.
2.2 As prensas no contexto da produgédo automobilish

As prensas tém participacdo efetiva e importanta parios setores produtivos em carater
mundial. Atualmente sdo encontradas em diversasesgte quase todos os produtos que se
conhecem, desde os maiores até os menores, estjvama alguma fase de seu processo de
fabricacdo, em um molde ou recorte de uma maqipoeaprensa. Dentre 0s mais diversos
fins, as prensas sdo utilizadas pela indastria loheeatos, durante a extragdo de Oleos
vegetais, como dos gréos da soja; na producaofdeareos que compdem os fornos para
assar bolos, paes e biscoitos; na extracao, nogasneato, na moldagem e na determinacao
do ponto de lacre/compactacédo de embalagens (cdéxasos e outros tipos); na realizacao
de testes de resisténcia mecanica; na estampar@gnieccéo de corpos de prova (moldes).
As prensas hidraulicas modernas sdo capazes derds a frio ao metal, além de formas
materiais utilizadas na industria de tijolos. Naverso da ceramica e do refratario, as prensas
podem ser utilizadas para fabricar produtos paadanento a construcdo civil, porcelana,
louca de mesa e isoladores elétricos. Existem aaglsgelas utilizadas na industria de
reciclagem de papel, papeldo, aluminio, embalagesise plastico, funcionando como
enfardadeiras. Outra grande utilidade das prensasfabricacdo dos produtos extrudados de
aluminio, como perfis sdlidos, tubulares e semiiai@s. Suas aplicacbes sao ideais para 0s
setores de construcdo civil, bens de consumo, tnd@étrica, transportes e automotiva. Na
industria automotiva, as prensas sao utilizadafalmacacdo de em varios componentes de
metal ou plasticos, mas principalmente na moldagem recorte das chapas que compdem as

carrocerias dos diversos veiculos.

Atualmente, o parque de prensas das industriasutigoesas no Brasil é constituido de
maquinas principalmente oriundas de processos fivodude montadoras e de industrias de

! Disponivel emwww.fiat.com.br/br/afiat/fiatnews_1685.jspAcesso em 04/01/2008.
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autopecas de outros paises, o que reflete na idaslenaquinas desse parque. Recente
publicacdo da Associagdo Brasileira de Manutengi@smo ndo especifica para as prensas,
verificou que cerca de 30% dos equipamentos irgialaas industrias brasileiras possuem de
21 a 40 anos de idade (TAB. 2), com uma média dend3s (TAB. 3).

TABELA 2
Idade média dos equipamentos/instalagfes em opemagéempresas (%)

Idade Média dos Equipamentos/instalagdes em
Operagao nas Empresas (%)

Ao 0-5 | 6-10 | 11-20 | 21-40 Acima
anos | anos anos anos de 40

2007 10,32 | 23,87 | 33,55 31,61 0,65
2005 450 | 26,13 | 45,05 20,72 3,60
2003 13,49 | 21,43 | 37,30 26,98 0,79
2001 7,75 | 16,90 | 45,07 28,17 2.1
1999 6,90 | 21,55 | 50,86 20,69 0,00
1997 6,96 | 22,61 | 53,04 17,39 0,00
1995 6,77 | 21,88 | 50,52 19,79 1,04
Media 8,10 | 22,05 | 45,06 23,62 1,17
DP 293 | 2,81 7,30 5,26 1,29

Fonte: Associacdo Brasd&le Manutencao. A situacdo da manutencao nolBrasi
Documento Nacional 2007.
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TABELA 3

Idade média dos equipamentos/instalagbes em operaca
nas empresas

Idade Média dos Equipamentos/instalacdes
nas Empresas Brasileiras

Ano Idade Media

2007 17,27 (=17 anos)
2005 16,95 (~17 anos)
2003 16,38 (=16 anos)
2001 17.97 (~18 anos)
1999 15,96 (~16 anos)
1997 15,51 (~16 anos)
1995 16,20 (~16 anos)

Fonte: Associacao Brasileira de Manutenc¢asitacdo da manutencao
no Brasil. Documento Nacional 2007

Um estudo feito pelo Instituto Paranaense de Dedeinvento Econdmico e Social
(IPARDES), sobre o Arranjo Automotivo da Regido Meblitana Sul — Curitiba, no Estado
do Parana (IPARDES, 2005), ao citar especificamastprensas, buscou no ano de 2004 o
namero de maquinas existentes na regido, estesif@zas pelo pais de origem, pela
guantidade e idade ou pelo equipamento e numerdunidonarios que operavam tais
maquinas (TAB. 4). Foram catalogadas as prensasarddas entre as maquinas e
equipamentos de empresas fornecedoras que ocupasnteouma posicdo na cadeia de
suprimentos (fornecedor de primeira linha). Naaforconsideradas as maquinas das demais
empresas por ndo se ter com exatidao sua relacdppale empresa fornecedora segundo a
sua posicdo na cadeia de suprimentos. Na TAB. ificzese que 0 parque de maquinas da
regido € mais jovem (tém menos que 14 anos) e quelg parte das prensas sao fabricadas
inclusive no Brasil. Além disso, identificou-se umimero correspondente a 238
trabalhadores operando essas prensas. Nesse mset&kmo i comprovada a presenca de
prensas automatizadas nas empresas que informai@nngquinas. Nao se encontraram

estudos especificos sobre o parque de maquinaslaomneiro.
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TABELA 4

Pais de origem, quantidade, tempo de uso médimenalde funcionarios que operam as maquinas e
equipamentos das empresas fornecedoras do setoraivio, pesquisadas na Regido
Metropolitana Sul-Curitiba — 2004

. NUMERDO DE
MAQUINAS E EQUIPAMENTOS g;IISGEIE QUANTIDADE lgﬁ%%if;:;ﬁﬂl[‘g‘ FUNCIOMNARIOS
QUE OPERAM
Metalurgia/Autopecas/Sistemas

Linha de montagem 34 4 80
Linha de pintura Suiga 1 6 k]
Linha de transports 13 - -
Lirha de usinagem 4 4 110
Linha de usinagem Japdo 1 20 4
Linha exame 8 - -
Linhas de corte 1 Brasil 1 2 7
Linhas de corte 2 Espanha B 4 T
Linhas fransfer Alemanha 8 5 24
Lixadeira Brasil 4 & 8
Lixadeiras Brasil 10 2 15
Madrilhadora Espanha 1 2 1
Maguina de conformagdo Franga 3 4 8
Maguina de corie a laser Alemanha 2 3 24
Maguina de corte a laser Suiga 3 2 13
Maguina de corie a plazsma talia 1 5 1
Maguina de expansio Brasil 1 2 1
Maguina de jateamento (granalha) Brasil 1 - 1
Maguina de montagem ELA 1 4 12
Maguina de solda MIG Bragil 8 - 3
Maguina de solda ulrasom Brasil 1 1 2
Maguina de tubos Alemanha 1 20 5
Maguina de usinagem Franga 2 4 [
Maguinas de solda Brasil 33 4 64
Maguinas Gerais 1.162 - -
Maguinas Gerais Alemanha 20 20 14
Mesas de montagem Brasil 13 20 18
Owicortes Brasil 2 2 6
Parafuzadeiras especiais Suécia 5 5 5
Pistola 1 - 1
Prenza 81 - -
Prenza 250 ton Italia 1 4 2
Prenza 315 ton Italia 1 4 3
Prenza 500 ton Italia 1 4 2
Prensa 30 fon Brasil 1 2 1
Prensa excéntrica Brasil 2 7 1
Prenza fricgdo Brazil 1 50 1
Prenzas Brasil 45 14 &7
Prensas Espanha 2 4 2
Prenzas automaticas Brasil 2 5 4
Prensas exceniricas Brasil 27 3 42
Prenzas hidraulicas Alemanha 8 10 50
Prensas hidraulicas Brasil 22 7 36
Frenzas Mecdnicas Argentina 13 10 13
Frenzas Mecdnicas Brasil 14 10 14
Puncicnadeira CHC Alemanha 1 5 9
Puncicnadeira CNC EUA 1 B 2
Rebarbadora 23 - -
Retifica Plana Brasil 1 10 2
Retficadores 282 - -
Retificadores Brasil 24 11 1

Fonte: IPARDES, 2005.

Em S&o Bernardo do Campo/SP também existem emptesastopecas como a Karmann-

Ghia, fornecedora para diversas montadoras e gpesgui prensas automatizadas em seu
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parque de maquinasNo entanto, mesmo com essa tendéncia, grandedsmterensas ainda

sSao convencionais.

As prensas sdo maquinas que atuam como ferramentks o material é trabalhado sob
operacbes de conformacdo ou corte que se sucedieen eeparte superior e inferior da

ferramenta, a qual é fixada a um membro reciprecoriinado martelo (FIG. 1).

o JH |

FIGURA 1 — Prensa com demonstra¢do do martelo

Fonte:Cursos on-linevww.simec.com.hrAcesso em 29/08/2006.

Essas maquinas, encontradas nos galpdes de eseamgag industrias de autopecas, podem
ser dispostas isoladamente ou em linhas de prodocdle as operacdes se sucedem até a
forma final da peca. A forma de organizacao doallaem prensas na indUstria automotiva

seré tratada a seguir.
2.2.1 O processo de trabalho em prensas na indastrautomobilistica

Para entender melhor a posicao das prensas dentrontexto, deve-se caminhar um pouco
pela organizacao do trabalho de uma rede de produgamotiva, que envolve a montadora,

seus fornecedores, os fornecedores dos fornecedoessim por diante. A organizacao e o

8 Disponivel em; <www.karmann.com/__C1256DF7005166&html/br_cbaOefebe7e07e17c¢1256dfd0048e093=html
Acesso em: 04./01/08
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gerenciamento da cadeia de suprimentos, que refletda a gestdo logistica das empresas,
com seus objetivos de reducdo de custos e invedtisiealém da melhoria nos servigos
prestados aos clientes para aumentar a receit@tesma criacdo dessas cadeias ou redes
produtivas, as quais as empresas montadoras ecéoloras se aliam para ganhar forca no
mercado. Segundo Ballou (2001), “a busca por m@h@rnentos mais estaveis tem ocorrido
em funcao da impossibilidade de uma Unica empre=@er controle sobre o fluxo produtivo,
desde a fonte de matéria-prima até o ponto de oom$émal’. Dessa forma, é necessario que
tais relacionamentos de longo prazo sejam pautpelascooperacdo e pela parceria, e nado
pela competicdo ou por relacionamentos conflituogesra que todas as empresas
pertencentes a cadeia possam alcancar vantagepetidoras. Para exemplificar um tipo de
relacionamento cooperativo, pode-se citar o enr@nito dos fornecedores nos processos de
desenvolvimento e fabricacdo dos produtos. Zirpdlaputo (2002) apresentam o0 processo
de reestruturacdo de fornecedores de uma empres@dom européia decorrente de uma
politica deoutsourcingpraticada durante a década de 90. Diferentemenf@ebsuposto de
que deve haver somente competicdo entre cadei@® enmais entre empresas isoladas, o
referido artigo apresenta a necessidade da moataldoestimular certa competicdo entre os
fornecedores, de forma a evitar possiveis riscomeficiéncias que possam advir de

relacionamentos estritamente cooperativos.

Essa forte evolugdo das cadeias produtivas de awsncontribuiu para o desenvolvimento
de fornecedores de autopecas, a aquisicdo de m&deimamentas, a aplicacdo de
procedimentos de fabricacdo em massa e para oiratrtd ao mercado, levando as
industrias a dispor suas prensas e outras mageindishas. Na industria automotiva, grande
parte do trabalho se realiza nas linhas de montageorando-se na estampagem de pegas,
seguindo para o acoplamento por solda dos dive@gsintos de pecas estampadas, depois
para as linhas de revisdo das carrocerias mon{pées evitar danos estéticos aparentes nos
veiculos antes da pintura) e, em seguida, parinlasl de pintura dos veiculos, com suas
revisdes e processos de montagem dos acessdeasom e externos. E na estampagem de
pecas que se delineia toda a carcaca do carrogualedade do produto fornecido pela
estampagem é fundamental para todo o acoplamestpedas na soldagem e na montagem
do veiculo. Nao agradaria ao consumidor compracamo novo com a carroceria amassada,
com portas que ndo se acoplam perfeitamente ou aanos problemas de qualidade
inerentes a estampagem de pecas perceptiveis agsnudores em geral. Por isso, a

importancia da estamparia na determinacdo da qu&idio produto final. Uma linha de
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estampagem funciona com as varias prensas disgostiisha, numa sequéncia de operacdes
e de operadores que trabalham coletivamente platariaacéo de lotes de pecas destinadas a

compor a carroceria dos veiculos.

Uma empresa inserida como terceira em uma cadedufwva just in time possui uma
demanda geralmente variavel e muito flexivel, urea gue a producdo se faz do fim ao
comeco. Ou seja, o cliente final solicita um modigoveiculo & concessionaria, que dispara
na montadora o pedido, e esta, por sua vez, dig@aeaos fornecedores também os pedidos
de pecas e acessorios. Os fornecedores diretosgmosa montante, outros fornecedores de
pecas que, por sua vez, possuem outros, e assirdigde. Nesse contexto produtivo se
inserem os trabalhadores, que, com a absorcaograjfagsas automotivas das técnicas para a
melhoria da produtividade e da qualidade oriundaspebducdo enxuta, devem, além de
especificamente operar as maquinas dispostas @ koletivamente controlar a qualidade

das pecas, controlar a produtividade e fazer a lkwgda@ das pecas.

As atuais fornecedoras de pecas estampadas pamaraes montadoras se estabeleceram
com o processo de terceirizacdo ocorrido a paatotetada de 90. N&o sO as estamparias, mas
outros acessorios dos veiculos foram terceirizados as fabricas, que, dentro do sistema de
atendimentqust in timee da manufatura enxuta, podem até possuir plaetstso da propria
montadora, reduzindo, assim, custos logisticos,atagbns e transporte. No caso das pecas
estampadas, 0 que antes era considerado como ox@hdsie das montadoras ja ndo o é mais,
0 que geralmente as montadoras exigem € a proxdeida fornecedor para evitar danos as
pecas no transporte, como empenos e corrosdo (BNDEX).As estamparias podem ser

classificadas pelas pecas que produzem e pelacapiéestido em tecnologia.

Nas carrocerias dos veiculos existem pecas peqeegeandes. Conforme um estudo feito
por profissionais do Banco Nacional de Desenvolvitmeem 1998, as estamparias sao
divididas informalmente em pequenas ou leves, rségligrandes ou pesadas, de acordo com
a capacidade das prensas e com a complexidadspocepe tamanho das pecas. Estamparia
pesada: prensas acima de 400 t; estamparia méeiesas na faixa de 200 a 400 t; estamparia
leve: prensas de até 200 t. A estamparia pesadateara-se por ser intensiva em capital e
em tecnologia, tanto na producdo das pecas quamtalesenho e na confeccdo das

ferramentas, e por necessitar de forte capacidagistica (entrega e transporte). Nesse
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segmento destaca-se a producao de pecas e conjastoarrocerias e cabines dos veictilos.
Podem ser estampados um capd, um para-lama, ueral latteira de um veiculo, como
também as pequenas pecas que compdem a carcapapaénel, os refor¢cos do vao do porta-
malas, do vao do para-brisa, das caixas de rotlasCada chapa a compor uma peca tera
obviamente dimensbes e espessuras diferenciadasndindo inclusive da finalidade e
localizagdo da mesma no carro. Em um sistema rtamatizado, as chapas vém organizadas
em fardos, ja cortadas nos tamanhos adequados) eokitcadas em mesas ou bancadas
proximas as prensas, para serem trabalhadas, desaodetiradas uma a uma por um ou mais

operadores, com a ajuda de luvas imantadas, eatlalsaa prensa para a conformacéo.

Quando exige muitos cortes, conformacgdes e furpsga deve passar por varios moldes que
fardo esse trabalho. Os moldes sao ferramentasgtande aco e ferro, desenhadas por um
projetista e fabricadas em ferramentarias, onddesenho” do que ird ser trabalhado fica
impresso nessa matriz. Essa matriz é acoplada a®longuperior e a mesa inferior das

prensas; ap0s acionado, o martelo desce e faz farmmtgédo da chapa junto ao molde

inferior, definindo o desenho a ser estampado. €alhos ou sobras oriundos dessa
conformacédo ou corte, ou furo, normalmente saalwesi que seguem para a reciclagem
através de sistemas coletores dispostos debaix@prdasas. Dependendo do tamanho das
pecas e dos retalhos e da forma como s&o concedsdastrizes, esses retalhos podem ficar
ainda aderidos as matrizes e serem retirados apdsfarmacéo da chapa. Para acionar uma
prensa, o operador deve apertar os comandos, giéenpser por pedais ou bimanuais, ou a

maquina pode ter um acionamento que leve a untgitinuo.

Dependendo do tamanho e do produto a ser conformadoperador pode trabalhar em uma

prensa sozinho, em dupla ou em quatro, de pé emtas®, na “alimentacéddda prensa ou

na retirada de pecas. Normalmente pega-se a pechapa a ser trabalhada com uma das
maos, ou ambas, dependendo do tamanho da pegea-sel@ peca na base da ferramenta ou
estampo, pressiona-se o acionamento (por pedabmarcdo manual). O martelo da prensa

desce, faz o corte ou moldagem, sobe, e a pecagsodetirada da ferramenta. As prensas
podem ser dispostas de forma Unica ou em linhaatgagem (FIG. 2), onde as operacdes se
sucedem até o final da linha, local em que a pegralilada. Quando o trabalho é realizado

em pecgas pequenas, o proprio operador é quem oolmtaa a peca da prensa. No caso das

° Disponivel em: <httpwww.bndes.gov.br/conhecimento/relato/stampaspdAngela M? Medeiros M. Santos — Gerente

Setorial; Caio Marcio de Avila Pinhdo — Engenheit®etembro/1998.
10 ytiliza-se o termo alimentar a prensa para deteama colocacdo de pecas a serem trabalhadas.rRefse a “boca do
ledo” que sera explicada adiante, a expresséodstias.
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linhas, os operadores podem ser dispostos tanpame dianteira, “alimentando” a prensa,
guanto na parte traseira, dependendo do grau dematitacdo das maquinas. Na
“alimentacédo” por sistemas automatizados, algurtuirses como gavetas ou bandejas
rotativas podem ser utilizados; na retirada dasgegs ferramentas podem vir dotadas de

sistemas de extracdo automatica das pecas ouseel@stalado um tipo de mao mecanica.

No trabalho em linha existe uma cadéncia produfivddeve ser seguida da primeira a ultima
operacdo para que nao haja acumulo de pecas snitygeeacOes. Normalmente, entre uma
prensa e outra disposta sequiencialmente em lingte @am transportador de pecas, como
uma esteira rolante, que leva a pe¢ca de uma operagiutra. A cadéncia das linhas é
determinada pela necessidade de pecas estabelg@tiagpprogramacéo, em funcdo das
necessidades produtivas para atendimento ao mewkkxo da atividade de colocar e retirar
as pecas das prensas, normalmente € o propriodgperaem monta na prensa a ferramenta
gue ird fazer o molde ou corte na peca. Centengeghs saem por hora das diversas linhas
de estampagem para as montadoras. O trabalho eandenmontagem prevé uma divisdo de
tarefas, uma cadéncia e uma interacdo entre os ragmbe a constituem, onde se percebe

uma dependéncia direta entre o operador antedqasterior.

Prensa Excéntrica de duplo montante

Linha de carroceria P2C - 4P - 400 ton. P2C - 4P - 800 ton.
Mesa de trabalho 3000 x 1800 mm. Mesa de trabalho 4150 x 2300 mm.
Com mesa fixa ou mével Com mesa fixa ou movel

FIGURA 2 — Disposicao de prensas de forma unica ou em linlmaatgagem

Fonte: Cursos on-lineww.simec.com.hrAcesso em 29/08/2006.
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Esse trabalho, da forma como é organizado, e asigsGcaracteristicas das prensas levam o0s
trabalhadores a riscos relacionados a sua salegueasca. Tais riscos serdo tratados mais

profundamente nas sec¢fes a seguir.
2.2.2 Osriscos do trabalho em prensas

Nesta secdo serdo tratados os riscos presenteBvitde dos prensistas em razdo dos
critérios da organizagéo do trabalho da indUst@raotiva, que levam a efeitos na saude,
como os acidentes com mutilacdes e as LER/DORTaoSabbordadas algumas referéncias
estatisticas disponiveis para estudo atualmenteonsideradas algumas condicionantes
externas a atividade de trabalho, mas que influensideravelmente na génese dos riscos,
como a disposicdo das prensas em linhas de montagelade das maquinas, as exigéncias
de produtividade, qualidade e flexibilidade. E imignte delimitar os acidentes e as doencas
do trabalh® do ponto de vista das normas legais vigentes, poisipacto na vida do

trabalhador costuma ser semelhante nas duas s81ac¢o

Os riscos mais evidentes do trabalho com as pres@&a®s acidentes, geralmente graves,
porque envolvem mutilacbes dos membros superiones, que também podem ser fatais.
Esses acidentes acarretam problemas sociais sanifis, pois atingem os trabalhadores em
franco periodo de atividade laboral, levando-os neapacidades prolongadas e a
aposentadorias precoces quando nao encontram desi@abilitacdo profissional. Os dados
relativos aos acidentes em prensas ainda sdo escapgnas recentemente o Ministério do
Trabalho e Emprego estratificou dados especificagueles que envolvem maquinas,
incluindo as prensas, no Brasil e em Minas GeNé®. existem estratificacbes dos acidentes
especificamente voltados para a indastria automotRode-se inferir que as prensas
destacadas nas estatisticas do Ministério do Traledtdo ndo apenas nos parques fabris da

indUstria automotiva, mas também em empresas descagtores econémicos.

N&o menos importantes que os acidentes sdo as EHRIDcomo fendmeno social bem

estabelecido no mundo do trabalho, que atingemspatente as linhas de montagem das

1 Segundo a Previdéncia Social, os acidentes dalt@isdo classificados em: acidente tipico — atédeecorrente da
caracteristica da atividade profissional desemmimipelo acidentado; acidente de trajeto — acidente ocorrido no trajeto
entre a residéncia e o local de trabalho do segumdice-versa; e - doenca profissional ou doathab— aquela produzida
ou desencadeada pelo exercicio do trabalho peeutlaterminado ramo de atividade constante do AHed@ Regulamento
da Previdéncia Social - RPS, aprovado pelo Dearet8.048, de 6 de maio de 1999, e por doenca taltra aquela
adquirida ou desencadeada em fungdo de condi¢c@esi@s em que o trabalho é realizado e com eleelseione
diretamente, desde que constante do Anexo citaderi@mente. Disponivel em: <www.mpas.gov.br>. Awesm;
26/01/2008.

As LER/DORT séo consideradas doencas do trabalt® egsiparam legalmente aos acidentes do trabdiaia (da
autora).
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indUstrias automotivas, mas outros setores ecomd@midlguns trabalhos mencionam a
especificidade das LER/DORT na industria automotoeano que relacionada com a
reestruturacdo produtiva ocorrida nesse setor.ezahs LER/DORT ainda nao tenham sido
objeto de interesse especifico no trabalho em psedevido a gravidade e ao grau de
incapacidade que acarretam os acidentes de trabedhsas maquinas. A seguir serdo
abordados de forma mais especifica os acidente$ ERVDORT no trabalho em prensas.

2.2.2.1 Acidentes do trabalho

Para entender melhor a gravidade dos acidentecureem no trabalho com prensas, €
necessario percorrer alguns conceitos relacionad@ssas maquinas, compreender sua forma
de funcionamento, quais sdo seus pontos evidemtesaior risco, nao significando, no

entanto, que estes sejam 0s Unicos existentealealio em prensas.

Segundo sua capacidade, as prensas classificam4seersas leves (até 50 t), prensas médias
(de 50 a 500 t) e prensas de grande porte (acind®@l¢). Nas prensas, a area tecnicamente
considerada perigosa é composta de suas partesisin@ue oferecem riscos diretos
decorrentes dos movimentos regulares dessas magasajuais incluem principalmente a
area de prensagem — também conhecida como “bodaddd (WHITAKER, SEHIMI e
MARTARELLO, 1994), devido ao elevado numero de athhdores que ja se acidentaram e
tiveram lesbes graves como mutilagbes em membrpsristes —; a ferramenta, que é o
dispositivo que ira efetuar a conformacéo, o ceréemoldagem do material a ser trabalhado,
e 0 martelo, que é a parte da maquina que desce smibando do acionamento, realizando a
pressdo necessaria para a conformacao ou corgoddo com a ferramenta (estampo ou
molde) utilizada. Essas maquinas possuem diveigos tle acionamento (por pedais, por
botoeira simples, por comando bimanual ou por arm@nto continuo) que levam a

possibilidades diferentes de riscos de acidentes.

No caso das prensas que possuem acionamento pais edacionamento continuo, vale

ressaltar que as méaos do operador ficam livremtiieasubida e a descida do martelo e com
acesso as zonas de perigo, aumentando assim, éa) mmahance de acidentes, visto que é o
operador quem deve controlar a sincronia dessesmeaotos e o momento adequado para
depositar a peca na ferramenta. O acionamentodin@cia seguinte forma: pega-se a peca ou
chapa a ser trabalhada com uma das mé&os ou amdpEend@ndo do tamanho da peca),

coloca-se a peca na base da ferramenta ou estpmpsiona-se 0 acionamento (por pedal ou
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comando manual). O martelo da prensa desce, fa#d® @u moldagem, em seguida sobe, e a
peca pode ser retirada da ferramenta. De uma mamgg@ral, as prensas mecanicas
(“excéntricas”) tém seus riscos acentuados pelaciddde de descida do martelo e também
pelo mecanismo de chaveta rotativa, peca que,tswefadiga e a propagacédo de trinca,
caracteriza acentuacdo no risco de repeticdo duegtd prensa. Ja4 as prensas hidraulicas,
normalmente dotadas de menor velocidade de desmmlasentam acentuacao de risco de
outra natureza: devido ao seu porte, permitem ssacda cabeca e mesmo do corpo do
operador a trajetoria do émbolo (ODDOREal 1986). Outro risco considerado importante é
o relacionado a condi¢cdo das maquinas, que, pemserais antigas, oferecem maior chance

de quebras.

No que tange especificamente as maquinas obso&ta2001 (MTE/SIT; MPAS, 2001), a
Previdéncia Social publicou dados de Silva (19%#)e 0 maquinario obsoleto e inseguro
mais frequiientemente relacionado a acidentes gevesapacitantes nas pequenas e médias
empresas que compunham, na ocasido, o parque rintlustsileiro. As prensas foram
responsaveis por 31,8% desses acidentes — um ggaelnodo se modificou muito ao longo

dos anos, pois, 10 anos depois, 0s percentuaigmeant elevados.

O Ministério do Trabalho e Emprego avaliou as cauk#s acidentes de trabalho de 2002 a
2005 e concluiu que as maquinas foram responsgads equivalente a 15%, sendo

superados apenas pelas quedas, conforme demoi@RAR. 1.

Acidentes analieados no Brasil de 2002 -2005 (Fonte: STit)
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GRAFICO 1 - Acidentes de trabalho no Brasil de 2002 a 20@%isados
pelo Ministério do Trabalho e Emprego

Fonte: Sistema Federal de Inspec¢éo do Trabalho
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Abordando os acidentes por estados brasileirogcd#gamente em Minas Gerais, 0 mesmo
estudo do MTE apontou os acidentes com maquinas cesponsaveis por 19% do total de

acidentes analisados no mesmo periodo, como deman&RAF. 2.

Acidentes analisados em MG de 2002 a2005 (Fonte: Sfrf)
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GRAFICO 2 — Acidentes de trabalho em Minas Gerais de 20004,
analisados pelo Ministério do Trabalho e Emprego

Fonte: Sistema Federal de Inspec¢do do Trabalho.

Em Minas Gerais, na cidade de Belo Horizonte, utumdesfeito de marco a outubro de 2003,
no Setor de Terapia Ocupacional de um hospitalignibpara avaliacdo da efetividade de
técnicas de reabilitacdo em trabalhadores vitiredesibes incapacitantes numa amostra de 42
individuos, verificou que a maioria dos trabalh@dogra do sexo masculino (n=37), de idade
entre 19 e 69 anos, com uma meédia de 35 anos (DB)=11s participantes da amostra
tiveram como diagndstico principal uma lesao ddden(38,1%), seguido de fratura (19,1%),
lesdo de nervo (19,0%), esmagamento (14,3%) e agfut(9,5%). A média de idade da
amostra foi de 35 anos (DP= 11,9), constituidacgraimente de homens (88,1%). Quase a
metade dos participantes apresentava baixo nivedsdelaridade (1° grau incompleto) e
trabalhava no setor da industria (69,0%) (FIGUEIREBAMPAIO, MANCINI et al, 20086.

Aprofundando-se na estratificacdo dos acidentesindastria causados por maquinas,
verificou-se que as prensas e maquinas simifforam responsaveis por 21% dos acidentes
analisados no Brasil de 2002 a 2005 (GRAF. 3).

12 pela Nota Técnica 16 publicada em 07/03/2005, doid#rio do Trabalho e Emprego, definem-se como uinag
similares os martelos de queda; os martelos pné&xosatos marteletes; as dobradeiras; as guilhgtiaastesouras e
cisalhadoras; a recalcadoras; as maquinas de eovirco; as maquinas de compactagdo; os dispositivdraulicos e
pneumaticos; os rolos laminadores; as laminadodamdras; os misturadores; os cilindros mistuiesicas maquinas de
moldagem; as desbobinadeiras e endireitadeiramsoaijuipamentos (que ndo prensas) nao relacioaatersormente.
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Acidentes commaquinas analisados - Brasil 2002 a 2005
(Fonte: Shit)
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GRAFICO 3 — Acidentes de trabalho com maquinas no Brasiof®
a 2005, analisados pelo Ministério do Trabalho e
Emprego

Fonte: Sistema Federal de Inspecdo do Trabalho

Em Minas Gerais esse percentual eleva-se para 22@%orme demonstra o GRAF. 4.

Acidentes com maquinas analisados em MG 2002-2005
(Fonte: Sfit)
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GRAFICO 4 — Acidentes de trabalho com maquinas em Minasi§era
de 2002 a 2005, analisados pelo Ministério do Thaba
e Emprego

Fonte: Sistema Federal de Inspec¢édo do Trabalho

Portanto, os acidentes com maquinas, principalmastprensas, que levam a mutilagdes e
incapacidades nos trabalhadores brasileiros datinad@utomotiva, ttm uma expressao social

importante, justificando esforgos para a proteghmaada.

Como ja expressado anteriormente, os riscos dedesrela relacdo direta do homem com a

maquina ndo sao os unicos no trabalho com as re@sdro fenbmeno importante a ser
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levado em consideracdo €& o adoecimento por LER/DGRTua relacdo com as
condicionantes existentes na atividade de trabddimdro do sistempust in timeda industria

automotiva.

Alguns dados estatisticos podem referenciar as DERT no contexto da producéo
industrial de uma forma mais generalizada, e alguaismlhos abrangeram esse problema na
industria automobilistica. A Previdéncia Social, ema apresentacédo sobre a publicacdo de
seu Anuério Estatistico de Acidentes de Trabalhmo, 2003, demonstrou que o perfil
brasileiro de adoecimento apresenta sobreposicadsdes do trabalho do denominado
Primeiro Mundo, comatresse LER/DORT, aos do Terceiro Mundo, como silic@ssgentes
com maquinas obsoletas, associados também a bapacitacdo de empregadores e
trabalhadores em saude e seguranca do trabalesse mesmo ano, as estatisticas
apontaram a industria de transformac&o como a pearam acidentes de trabalho na industria

registrados na Previdéncia Social, como demonsivaBa 5.

TABELA 5
Acidentes de trabalho registrados em 2001 por sletatividade econémica
SETOR DE ATIVIDADE ECONOMICA REGISTROS DE | MEDIA DE VINCULOS | COEFICIENTE
ACIDENTES DO | EMPREGATICIOS (p/cada 1.000 vinculos)
TRABALHO
Agricultura ......c.coooeeeiie e . 30.665 1..356.082 22,61
INAUSEIIA .o.oveiieiec e 140.973 6.445.723 21,87
Extrativa Mineral ...........ccccooeivviceeeen. 2.260 112.629 20,07
:CONSIIUGAD. ... 21.972 1.088.177 20,19
Servicos Industriais de Utilidade Publicp.. 146 285.103 23,19
Transformagao..........ccoevevieeiiresieeecene. 110.130 4.959.814 22,20
SEIVIGOS. ...vi ittt 149.752 15.312.356 9,78
1gNOrado......ccocvvieeiiiieeec e 68.790 75.844 906,99
TOTAL. .ot 390.180 23.190.005 16,83

Fonte: Anuario Estatistico da Previdéncia Socia3

Dentro da industria de transformacdo encontra-sedéstria automotiva, mas os dados
especificos publicados pela Previdéncia Social p@gsuem uma estratificacdo detalhada

voltada para a industria automobilistica, muito asepara o trabalho em prensas. Além das

13 Disponivel em: <http://www.previdénciasocial.gaydwcs/powerpoint/seminario_apres02_PS ppAcesso
em: 05/01/08
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doengas ocupacionais determinadas como tal, aindée eum percentual significativo de
doencas osteomusculares dentre os acidentes dalhtrabipicos comunicados: 7,7%,

conforme registrado em 2002 pelo Ministério do athb e Emprego (GRAF. 5).

Acidentes do trabalho tipicos - Distribuicdo por CID(1) -

Brasil, 2002.
doencgas
osteomusculares; outros
7,7% ferimentos; 8,2%

outros; 5,7%

ignorado; 3,8%

traumatismos;
74,7%

GRAFICO 5 — Acidentes do trabalho tipic¢éso Brasil, distribuidos por CID
e registrados em 2002

Fonte: Sistema Federal de Inspecédo do Trabalh&ddigo Internacional de Doencgas

2.2.2.2 LER/DORT

Alguns estudos epidemiolégicos e observacionaisluoam que as LER/DORT tém origem
multifatorial, estando esses fatores relacionadi@tadou indiretamente com a determinacao
dessas doencas. Kuorinka e Forcier (1995), emestudos, demonstraram que os fatores de
risco ndo agiam de forma interdependente e quespscts biomecéanicos, cognitivos,
sensoriais, afetivos e da organizacdo do trabalteragiam entre si na determinagdo das
LER/DORT. Esses estudos determinaram grupos deefatte risco bem delimitados para o
aparecimento das LER/DORT, quais sejam: o posttvat@lho, a presenca de vibracoes, a
exposicdo ao frio, a exposi¢cdo ao ruido elevadpoaturas (extremas, contra a gravidade e
gue provoquem tensdes no sistema musculoesquéléticompressdo mecéanica localizada, a
carga mecanica (a forca, a repetitividade, a dordgécarga, o tipo de preensao, a postura e o
método de trabalho), a carga estatica (a fixac@upal observada, as tensdes ligadas ao

trabalho, sua organizagdo e contetdo), a invadabié da tarefa (restricdo de riscos

14 Segundo a Previdéncia Social, acidente tipico élaglecorrente da caracteristica da atividadegsiofial desempenhada
pelo acidentado. Disponivel em: <www.mpas.gov.Bcesso em: 26/01/08
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mecanicos a alguns segmentos corporais), as exagérugnitivas, os fatores organizacionais

e psicossociais relacionados a tarefa. Como exepgpbomelhor entendimento, pode-se dizer
que fatores organizacionais como a reducao dasidi@the da carga de trabalho e a instituicdo
de pausas para descanso poderiam controlar osdaterrisco da intensidade e freqiiéncia do
trabalho. E necessario aprofundar nas caractessticganizacionais do contexto produtivo

em gue se situa esta pesquisa, que podem seremusd etioldégicas para as LER/DORT.

Historicamente, Fleury e Vargas (1983) afirmarara gwsistema da divisdo do trabalho e as
linhas de montagem do sistema taylorista-fordrsanisificavam o trabalhd\liadas a isso, as

exigéncias da producdo enxuta do modelo japon&satyibuiu aos trabalhadores uma série
de tarefas além da producéo, se de um lado “eregam” a atividade, de outro aumentaram
a densidade da mesma, com 0S novos constrangimeétosapenas de tempo, mas de

decisbes e antecipacdes por parte dos trabalhadores

Estamos sempre em situagbes de trabalho que tértoridss
particularidades, dentro de relacbes econdmicagu@Eras exigéncias e as
formas de regulacéo continuam a pegaf.E verdade que no dominio em
que o Taylorismo foi inventado, ele recua. La ohdeia, por exemplo, as
linhas de prensagem ou de soldagem, |4 onde haegcrgdes muito
fortes, onde o trabalho era realmente muito modetsedos outros, vemos
conjuntos automatizados nos quais as equipes téngepr fluxos, panes
eventuais e tém que se comunicar freqientemente.verdade que ha
muito apelo & iniciativa. E totalmente verdade s® imuda as coisas nas
relacbes profissionais, no modo de geréncia (SCHWAR DURRIVE,
2003, p. 28).

Os efeitos da chamada reestruturacéo produtivaidaara cadeia automotiva refletem-se na
precarizacado do trabalho, um fendbmeno que se anptalgressivamente, caracterizado nao
apenas pela intensificacdo do trabalho, mas tanpeom aumento do sofrimento psiquico
(DEJOURS, 2003). O aumento crescente da producaeettellos para atendimento ao
mercado acarreta aumento no ritmo ou na cadéndiebdalho para atender aos volumes, as
constantes modificagfes nos modelos de veiculesemsproduzidos e a introducdo de novas
técnicas gerenciais, levando os trabalhadores difumgionalidade (operar a maquina,
realizar pequenas manutencdes, controlar os volamgsoducédo, controlar a qualidade das
pecas, etc.), que geralmente Ihes dificulta a agapta tantas condicionantes, gerando as
LER/DORT.

Os processos globais, a financeirizacdo da econ@rsabcontratacdo, os
processos econdmicos, técnicos, resumindo, asgdedude toda natureza,
podem ser lidas em uma parte essencial — no pestmabdalho]..] Todo

dia s6 se ouve isto: a globalizagdo, o mercadmnaarréncia se impde e
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nés somos obrigados a nos adaptarmos. Aqueles&qusenadaptam, que
resistem, tornam-se literalmente “inadaptados” (B@RTZ e DURRIVE,

2003, p. 58
Nas empresas montadoras de automaoveis ocorre umsdick;do das atividades de trabalho
caracterizada pela repetitividade associada aragég e flexibilizacdo da produgéo, como o
just in time No trabalho em linhas de montagem dentro de wadaia produtivgust in time,
o trabalho se torna ainda mais intenso, uma vezdguestoques sao reduzidos e as pecas se
modificam rapidamente devido as constantes mudadeasiodelos para atendimento ao
mercado. Uma analise realizada por Oliveira (20@th, uma linha de montagem de
automoveis em sistema de gestdo flexivel, revela api trabalhadores se esgotam para

atender as exigéncias desse mercado aquecido.

[...] de acordo com o crescimento das encomendaseréngia pode
continuar a diminuir o tempo, mesmo quando os linald@res acham que ja
estdo trabalhando no limite de suas capacidadgsreas e psiquicas,
tornando o trabalho tdo duro quanto possivel. Agombinam-se
crescimento da demanda, pressdo da geréncia eA@ress equipe; 0
trabalho alcanga ritmos de pressdo e desgaste ftpie esgotam o
trabalhador (OLIVEIRA, 2004, p. 30-31).

Esses reflexos nas linhas de montagem das empnesaadoras de veiculos se estendem as
fornecedoras de pecas distribuidas dentro da redprabucdo, reduzindo as margens de
regulacdo operatoria dentro das industrias de aggg(ECHTERNACHT, 2004).

Um estudo realizado pelo Instituto de Relagbes dddlho da PUCMINAS, por Oliveira
(2000), demonstrou que as condicdes de trabalh@egsenas empresas de autopecas das
prestadoras de servico da cadeia produtiva de umatachora mineira apresentam um
trabalho mais intenso, pior remunerado, maior uisaade e maior nUmero de acidentes do
trabalho. Também outro estudo feito por Salim (20&3ontou as mudancas ocorridas no
mercado de trabalho na Regido Metropolitana de Bekizonte (RMBH) e o reflexo sobre a
evolugdo e as caracteristicas sociais e demogatiesa LER/DORT. Nesse estudo foi
demonstrado que, entre 1991 e 1996, Minas Gengistneu, cumulativamente, 21.158 casos
dessas doencas ocupacionais. Apenas em 1996 fofdii 8asos, 0 que representou um
crescimento de 55,6% em relacdo ao ano anteriossd3e um total de 4.587 registros,
correspondendo a 57,3% do total para o Estado,iaefe aos municipios mais
industrializados da RMBH: Belo Horizonte (3.063)pntagem (1.063) e Betim (461). O
mesmo estudo registrou, dentre essas doencasga@npréncia das LER/DORT em relagcéo

as demais, como demonstra o GRAF. 6.
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GRAFICO 6 — Distribuicdo dos agravos a salde registradasNe&SAT/INSS
(Nucleo de Referéncia em Doencas Ocupacionaiselad@ncia
Social) em Minas Gerais no ano de 1996

Fonte:Relatério do NUSAT/INSS-MG — 1996. (1) Perda awditinduzida por ruido.

Um estudo mais recente, realizado por Araujo eedbv(2006) com trabalhadoras do setor
metallrgico de Sdo Paulo, em industrias de autspeeaela os impactos da reestruturacéo

produtiva na saude dos trabalhadores.

[..] observamos um processo de reestruturacdo em aarspal pode ser
verificada a adogdo de maquinario moderno de dentmamérico, bem
como de alguns dos novos métodos de gestdo, caualidade total e as
células de producdo. Estas novas praticas, no tentannvivem com
maquinas antigas e com linhas de montagem tradisiomais préximas do
estilo taylorista, com predominéncia de tarefaxqlamadas e repetitivas.
[..] Nas cinco empresas visitadas nesta pesquisantess lide montagem
foram, em geral, identificadas como locais de adhaidéncia das
LER/DORT. [..] foi a intensificagdo das mudancas na organizagio d
trabalho, marcadas pelo enxugamento de postos aleallp, pela
terceirizacdo, pela manutencdo de postos de t@hallorizados e a
crescente pressao por produtividade, que levaragse quadro epidémico.
As respostas das trabalhadoras entrevistadas esstdo confirmaram a
presenca importante das LER/DORT nas empresas egeestos de
autopecas e eletroeletrbnico: 89,6% delas afirmaenexisténcia de
trabalhadoras com LER nas empresas nas quaishaahat [...] (ARAUJO
e OLIVEIRA, 2006, p. 87).

As exigéncias de produtividade presentes em tockdaia produtiva refletem sobremaneira
no operador de prensa, pelo nimero de pecas estammpme deve sair das linhas de
producdo para atender a montadora. De acordo cdBereico Brasileiro de Respostas
Técnicas do Servigco Nacional de Aprendizagem Im@IgISENAI), do Rio Grande do Sul,

atendendo a uma demanda formulada em maio de 200& snformacdes quanto a

tecnologia e ao processo de fabricacdo de placasutdenovel (fornecedores), uma prensa
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pode produzir de 400 a 50.000 pecas/fo@bviamente, as que produzem milhares de pecas
por hora sao prensas automatizadas. Pensanddidadeala producéo de um trabalhador, ou
seja, que atinja o nivel de 400 pecas/hora, tem+sedia de tempo de producdo para cada
peca de 9 segundos, sem nenhuma intercorrénciaventoeno processo produtivo que

interfira nessa producéo.

bY

A produtividade alia-se a variabilidade relacionads modelos de veiculos solicitados a
montadora. Por conseguinte, dentro da cadeia pvadétnecessario que o fornecedor de
pecas estampadas esteja preparado para atendemndascgas freqientes nos pedidos da
montadora, isto é, demonstrar grande flexibilidgulea o que, no entanto, nem sempre o
parque de prensas esta. Ocorrem entdo rearranjssantes nas linhas, nas prensas e na
colocacao dos estampos para alcancar as metasdiefo, pois ndo ha estoques previstos de
pecas para atender as necessidades prementes chondevido a concepcao baseada na
producdo enxuta (ndo ha muitas vezes espaco sudigikas empresas para armazenagem de
pecas e moldes). E preciso atingir os objetivoprddutividade, flexibilidade e de qualidade
do sistemagust in time(praticamente sem estoques) com tempos exiguoTadaaoperacao,
trabalhando na linha de producé&o, em conjunto cotro® operadores, em um sistema nao
automatizado, com maquinas antigas — como é adaelalide grande parte do parque de
maquinas brasileiro atualmente —, sujeitas a um@ dé defeitos que necessitam de correcdes
e que levam ao atraso na entrega da producao sqientemente, a uma exigéncia maior de
produtividade. Se ndo consegue atingir seus obgtio(s) operador(es) compromete(m)
significativamente todas as etapas do trabalhoirsiegue também toda a rede produtiva, que

€ interdependente.

Ressalte-se, portanto, que assim como € importaestudo dos acidentes tipicos decorrentes
do trabalho com prensas, o mesmo acontece em oekxqs efeitos a salude como nas
LER/DORT e as perspectivas de prevencao que paasana protecdo das maquinas a forma

atual de organizacédo do trabalho na industria anibdfstica.

2.3 Perspectivas preventivas para a gestado dos riscos tmabalho em prensas

> SENAI-RS. Servico Brasileiro de Respostas Técnicaf)525006. Disponivel em: _<www.sbrt.ibictzbr Acesso em:
05/01/08.
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As sec¢les 2.3.1, 2.3.1.1 e 2.3.1.2, a seguirr@iatda visdo historica e social da prevencao de
acidentes em méaquinas, aprofundando na especieida protecdo em prensas com questdes
atuais ligadas aos programas normativos vigenteBrasil e em Minas Gerais, para, em
seguida, apresentar algumas possibilidades téchigagas a protecdo das prensas ainda
dentro do enfoque restrito as relagdes homem-magéieito isso, a secdo 2.3.2 abordara a
perspectiva de prevencao baseada na andlise aidéyresgatando o histérico evolutivo do
entendimento e a aplicacdo das diversas metodslatpaandlise dos acidentes, passando
pelos avancos de contribuicdo apresentados petan@rga e suas formas de abordagem e
chegando aos conceitos ergolégicos sobre a atwidammo forma de ampliacdo do
entendimento dos modos de trabalhar, de gerirsosgie de manter a salde e a seguranca na

complexa atividade humana de trabalho.
2.3.1 Normatividade social

Dentro da normatividade social construida histoneate na perspectiva da prevengdo dos
acidentes do trabalho em prensasessita-se entender a evolugcéo dos sistemasdg@as
formas até entdo aplicadas para que se compreeasla@acdes do homem com o0 seu posto
de trabalho. A historia das relacfes entre o thebshlde e as conseqiéncias dessa relacao
tém sido, para muitos estudiosos do campo da ssgura da medicina do trabalho, um
grande desafio, uma vez que se percebe que adagi@sovdo avancando e a insercao do
homem no trabalho vem se fazendo de diversas naangiferentes, sempre modificando os

riscos para o trabalhador nas mutantes situacoealm®ho.
2.3.1.1 Historico da protecdo em maquinas e equip&mtos

Historicamente, a protecdo em maquinas e equipaseseg tornou necessdria desde a
Revolucdo Industrial, porquanto varios acidentes;lusive fatais, ocorriam com o0s

trabalhadores nas diversas fabricas instaladasur@gp& Algumas normas foram elaboradas
para orientar o pessoal técnico e de engenharig@aamaneira mais eficaz de protecdo aos
operadores e manutentores de maquinas com aciottar@omatico ou semi-automatico,

tendo como premissas basicas que um ser humanpod&oia acessar as partes moveis das
maquinas em movimento, que o sistema de controledaranca de uma maquina deveria
operar de forma prioritaria em relacdo ao sisteperacional da mesma, e que todos os
equipamentos destinados ao cumprimento de fungdeseguranca para os seres humanos
deveriam seguir requisitos especificos de fabrizagdconfiabilidade operacional. Tais
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premissas, em evolucdo ao longo do tempo, includme&do ao surgimento de novas
tecnologias, vém ha anos orientando o0s especq@l@ta maquinas e equipamentos e em

seguranca no trabalho no mundo.

No Brasil, no que diz respeito especificamente adentes de trabalho, alguns avancos na
legislagéo de protegcdo ao trabalhador, aliadosreqsisitos técnicos, vém ocorrendo nas
ultimas décadas de uma forma mais geral, como matifdcdo Federal e na Consolidacdo
das Leis Trabalhistas, assim como de forma maiscésm na publicacdo das Normas
Regulamentadoras do Ministério do Trabalho e Engreg década de 70, e nos diversos
acordos coletivos sindicais, nos decretos, naselgisrtarias dos Ministérios da Saude e da
Previdéncia Social. E importante ressaltar quegassados 6rgéos fiscalizadores, a melhoria
na educacdo e formacao de profissionais, para iatentb as prementes necessidades da
saude e seguranca do trabalhador, assim como dsagdles de normas técnicas brasileiras
inspiradas em experiéncias de normas internaciortéie contribuido para que,
progressivamente, ocorra uma mudanca no cenanwede@ncdo de acidentes do trabalho e

das doencas profissionais.

Até a década de 70, a responsabilidade pela préveale acidentes cabia ao INPS (Instituto
Nacional de Previdéncia Social) através do GAT f@mento de Acidentes do Trabalho)
(NOGUEIRA, GOMES e SAWAIA, 1981). Em 1977, com &pcacao da Lei 6.514 de 22
de dezembro, que alterou o Capitulo V da Consdaias Leis do Trabalho relativo a
Seguranca e Medicina do Trabalho, e da Portaripd3d2 08 de junho de 1978, que aprovou
as Normas Regulamentadoras — NR — do Capitulo Vitlto 1I, da Consolidacdo das Leis
do Trabalho, relativas a Seguranca e Medicina dbdlho (BRASIL, 2007)as atividades de
prevencao passaram a ser executadas pelos prodissae seguranca e medicina do trabalho
das empresas, devido a obrigatoriedade de cogétitule seus Servicos Especializados em
Seguranca e Medicina do Trabalho, fiscalizadosspBklegacias Regionais do Trabalho do
Ministério do Trabalho e Emprego. Ndo apenas aslegfio contribuiu para as acdes de
gestdo especializada em seguranca e medicina talhoa mas também para isso
contribuiram as normas técnicas publicadas pel@olssio Brasileira de Norma Técnicas
(ABNT), entidade privada, sem fins lucrativos, @sgavel pela normalizacdo técnica no pais,
fundada em 1940, e que hoje é a Unica e exclusipesentante no Brasil das seguintes
entidades internacionais: [SOInternational Organization for Standardizatipn IEC
(International Electrotechnical Comissipne das entidades de normalizacdo regional

COPANT (Comissao Pan-Americana de Normas Técnieada AMN (Associacao Mercosul
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de Normalizag&o). Essa entidade, possuindo comsgscificos de abordagem para cada tipo
de assunto, tem em seu ABNT/CB-04 o Comité Brasilde Maquinas e Equipamentos

Mecanicos, além de ditar normas especificas enraega no trabalhit

A aplicacédo da legislacdo e das normas especiii@asa protecdo de maquinas nao foi tao
simples na prevencdo dos acidentes de trabalho remsgs, no historico brasileiro. O
Professor René Mendes, da Faculdade de Medicikmidarsidade Federal de Minas Gerais,
em uma pesquisa para o Ministério da Previdéngissesténcia Social, realizada de agosto de
2000 a marco de 2001, com o intuito de desvendagriasipais causas dessas ocorréncias e
buscar formas de evita-las, concluiu que os ackdegraves aconteciam em maquinas
obsoletas e inseguras no parque industrial brasilEssas maquinas, compradas de segunda
mao em areas de revenda de aparelhos industriftegido Metropolitana de Sdo Paulo, em
sua maioria eram prensas mecanicas e hidraulicagyimas de cilindros de massa, serras
circulares, desempenadeiras, guilhotinas para shag#alicas e para papel, impressafhs
seta folha, injetoras de plastico, cilindros mistunadopara borracha e calandras de borracha,

geralmente oriundas do processo de automatizacpardees estrangeiros (MENDES, 2001).

Essas maquinas obsoletas, inseridas nos diversosssos produtivos no pais, vém causando
acidentes nos trabalhadores conforme as estasisiica@las anteriormente pelo Ministério do
Trabalho e Empregd?ara os gestores das empresas, o que se tem aloséevéendéncia a
recuperacdo desses equipamentasd(fitting)'’. Segundo informacgéo de uma diretora de uma
empresa do ramo de equipamentos industriais, cstinvento para a reconversao se torna
menor do que para a compra de um equipamento BoUS,equipamentos antigos possuem
uma vida util maior do que os equipamentos nowerijzindo ainda mais os investimentos e
possibilitando um lucro maior. A diretora da KSRa(ly Szabo e Filhos Ind. de Eletr.Ltda),
especializada em ferramentas elétricas de altaiérema, Cleide Szabo, em entrevista a
revista Valor Econdmico, em 17/09/2007, relata: éBdor vender uma prensa, por exemplo,
ndo terei retorno financeiro e conseguiria compmaa muito mais cara e cowmida Util
menor*®, Os custos de equipamentos novos sao muito elevddpsndo com que as
empresas muitas vezes optem por ndo compra-ldesSem adquiridos, esses equipamentos

certamente viriam em melhores condi¢cdes e evitapiarhlemas relativos a manutencéo, que

16 Disponivel em: <www.abnt.org.br/downloads/conhedmt/historicoabnt.pdf>. Acesso em: 05/01/08.

17 Retrofitting ou reconversdo é a modernizacdo tecnolégica deiin#sjque pode ser parcial ou total, como forma de
abaixar o custo. Economicamente trocar o equipan&emais dispendioso.

18 Disponivel em:
<http://www.federasul.com.br/noticias/noticiaDekisp?idNoticia=6324&CategoriaNome=Econ%C3%B4mico>. eséc

em 02/01/08.
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também podem ser causadores de acidentes gravebalhho com maquinas. Existem riscos
que sdo inerentes a idade e as condi¢cbes de mefiotdas maquinas, nas quais os sistemas
de seguranca implantados nédo seriam suficientes rparimizar riscos oriundos de partes

mecanicas desgastadas por anos de utilizacéo.

Com o intuito de evitar acidentes com operadoreségquinas, trés partes interessadas se
uniram: os Sindicatos dos Empregadores juntamemteac FIESP (Federacdo das Industrias
do Estado de S&o Paulo), os Sindicatos dos Tralmaism Metallrgicos e o Ministério do
Trabalho e Emprego, a partir do que publicaram BF (Programa de Protecédo de Riscos
em Prensas e Similares) como um anexo de uma opiwenoletiva de trabalho.
Historicamente, o processo se deu da seguinte famad 995, o Sindicato dos Metalurgicos
de Sao Paulo, Mogi das Cruzes/SP desenvolveu, campom da Fundacentro/MTB, um
projeto para PROTECAO ADEQUADA EM PRENSAS, priorid@ as mecanicas,
excéntricas do tipo engate por chaveta, por semrasudas maquinas mais perigosas e
responsaveis por consideravel nimero de mutilagdeedos e maos. No mesmo ano ocorreu
o lancamento da Campanha “MAQUINA, RISCO ZERO...982 META!", de carater
permanente, sobre prevencdo dos riscos de acidamteprensas e equipamentos similares, e
foram fechados acordos e negociagdes diretas cqresas da cidade de S&o Paulo mediante

termos de compromisso e respectivos cronogramessdiicoes.

Em 22 de setembro de 1997 celebrou-se um acordodgqueorigem a Comissao de

Negociacao Tripartite sobre Protecdo em Prensagdeeeatleu a atual CPN-IM — Comisséo
Permanente de Negociacdo da Industria MetalUrgica25 de abril de 1998 foi assinado o
Protocolo de Entendimento para Protecdo AdequadBrensas e Similares. Em 27 de maio
de 1999 celebrava-se a 12 Convencao Coletiva dmlfi@apara a Melhoria das Condi¢des de
Trabalho em Prensas, especifica para prensas larssnique instituia legalmente o PPRPS
como parte integrante dessa convencdo. Nesse mamsmdesenvolveu-se o Programa de
Intervencédo, desenvolvido nos locais de trabalhdiamée visitas bipartites e tripartites a

empresas metallrgicas da cidade de S&o Paulo. B @Bcutiu-se a ampliacdo da

convencao para todo o Estado de S&do Paulo e, el 26@ia 29 de novembro, assinou-se a
Convencao Coletiva para a Melhoria das Condi¢cdeBralealno em Prensas e Equipamentos
Similares, Injetoras de Plastico e Tratamento Gatedde Superficies no Estado de Sé&o
Paulo, que incorporava a convencao coletiva espacffara protecdo dos trabalhos em
galvanicas, a convencédo dos metallrgicos de Salo lBaa convencdo para a protecdo do

trabalho com maquinas injetoras, dos quimicos ®ipts.
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Em 2004, o texto dessa convengao coletiva foi elayiaomo proposta inicial e referéncia,
para a CTPP — Comisséo Tripartite Paritaria Perntane no sentido de se implantar uma
legislacdo nacional sobre a matéria. Em 2005 pexogano trabalho tripartite (CPN-IM —
Comisséo Permanente de Negociacdo da Industridivigta) para estabelecimento da atual
convengao, a Convengéo Coletiva para a MelhoriaCaeslicoes de Trabalho em Prensas e
Equipamentos Similares, Injetoras de Plastico d@amranto Galvanico de Superficies no
Estado de S&o Paulo, assinada no dia 20 de abr200é° Independentemente das
convencbes coletivas, o Ministério do Trabalho e pEgo publicou a Norma
Regulamentadora 12, da Portaria 12/83, que vaiartida protecdo em maquinas, e o Decreto
N° 1255, de 29 de setembro de 1994, que promulg&@nvencao 119 da OIT (Organizacao
Internacional do Trabalho) sobre saude e protegdonuBquinas. A partir das negociacdes
tripartites surgiu a Nota Técnica 37, publicada H12/2004 e posteriormente substituida
pela Nota Técnica N.° 16, de 07/03/2005, que regedou uma série de critérios para a
protecao de prensas e equipamentos similares.

Em vista do elevado indice de acidentes com efzes de maquinas em Minas Gerais, 0
Ministério Publico do Trabalho, a Delegacia Regipaa-undacentro e alguns sindicatos de
metallrgicos no estado vém desenvolvendo, desd®, 20@rojeto Prensa, cujo objetivo é
atuar na prevencao de acidentes provocados poegaipamentos. O Ministério Publico do
Trabalho instaurou diversos procedimentos, taisocamacompanhamento das inspecdes
realizadas pelos auditores fiscais da Delegaci@goRalgdo Trabalho, a realizacdo de reunides
técnicas para orientar as empresas metalUrgicasaadas protecdes exigidas quanto aos
equipamentos, a proposi¢ao de termos de compromjssm caso de recusa, 0 ajuizamento
de acdes civis publicas. Segundo o Ministério Roldio Trabalho, grande parte das empresas
optou por ajustar voluntariamente suas condutdepreendo e cumprindo os termos de
compromisso propostos. Em paralelo, a Procuragoos demais 0rgaos publicos integrantes
do projeto atuaram como mediadores nas negociagiesvas do setor metalirgico, com
vistas a celebracdo de um instrumento normativorgseltasse na melhoria das condigbes

laborais.

O Ministério Publico do Trabalho também participda elaboracdo de um projeto de lei
estadual que proibe o uso, a fabricacéo, a coniragi@o, a locacéo, a cessédo, o empréstimo

e a transferéncia, a qualquer titulo, de prensanieg excéntrica com mecanismo de engate

19 Sindicato dos Metallrgicos de Séo Paulo, Mogi —\N&#juina, risco zero... Nossa meta! — Histérico.



51

por chaveta e de prensa mecanica de friccdo, bera estabelece os dispositivos de protecéo
gue devem ser adotados em prensas e similaresdXimpr passo do Projeto Prensa seria
buscar a responsabilizacdo criminal dos empregadgue promovem as mutilacbes dos
trabalhadores, mediante articulacdo com a Polietefral e os Ministérios Publicos Estadual

e Federal’

Como se trata de um processo historico e evoludivma ha muito a se fazer com a protecao
em maquinas, principalmente nos atuais contextoprdéucdo onde estdo contidas essas
maquinas e os operadores que nelas trabalham. IAcéeoda seguranca em maquinas, nao
apenas no Brasil como no mundo, passou por fasegums especificamente ndo eram as
maquinas que deveriam ser protegidas para evitaco ao operador, mas o trabalhador era
atado a um sistema chamado “saca-mao” para qu&ontento em que ocorresse a descida

do martelo, suas maos fossem puxadas para tras,demonstra a FIG.. 3

20 Disponivel em: <http://www.pgt.mpt.gov.br/pgtgcfficacao/engine.wsp?tmp.area=354>. Elaborado pelardeénador
Nacional de Defesa do Meio Ambiente do Trabalho (E®IAT), Dr. Alessandro Santos de Miranda, Procurador
Trabalho da Procuradoria Regional do Trabalho d&&@fao. 2006. Acesso em 02/01/08.
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FIGURA 3 — Dispositivo “saca-méao” para “prote¢édo” do operaga prensa
Fonte: Cursos on-line www.simec.com.br .Acesso 8ra&2006.

Felizmente, nos dias atuais, jA ndo ha mais o®slisws “saca-mao”, mas outros tipos de
constrangimento ao trabalho dos operadores de gweligados ao proprio processo de
trabalho (variabilidade, constrangimentos de tempog se ressaltam na interface desses
operadores com a maquina e suas protecdes. Calegs Especializados em Seguranca
e Medicina do Trabalho das empresas aplicar asasdantro dos contextos produtivos das
industrias. E diante da potencial gravidade de cioheate em prensas, muitos outros aspectos
contributivos para esses acidentes, que fazem gartia-a-dia dos técnicos envolvidos com
a saude e seguranca dos trabalhadores, tambénsiteteser contemplados, embora, na
realidade, nem sempre isso seja possivel. Em @zaoescimento exponencial da industria
automotiva, torna-se cada vez mais dificil a oragio do espaco fisico — a sinalizacao
adequada das areas de perigo, das vias de circuwdaa@esso; a instalacdo dos equipamentos
em distancias regulamentares prescritas e locaisspos pelas normas anteriormente citadas;
a provisdo de areas suficientes para depoésitogghsp-, pois o ritmo exigido pelo sistema
just in timee o aquecimento rapido do mercado ndo permiterengimesas ampliacdes
também tdo aceleradas de seu espaco fisico. Alésp,ddo tempo para manutencdo das
maquinas € reduzido em funcdo das exigéncias akrifprmlade sempre aumentadas, o que
acarreta riscos de quebra de componentes mecamesdo podem ser impedidos por
equipamentos de seguranga acoplados nas maquicasseglientemente, acidentes muito

graves.
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As empresas, 0s sindicatos e os 6rgaos reguladareslacdo saude-trabalho devem ainda
percorrer longos caminhos na prevengdo dos acwledee trabalho e das doencas
ocupacionais. A Norma Regulamentadora (NR) 17 dais#®rio do Trabalhotelativa a
Ergonomia, e outras publicacbes normativas do Mines da Previdéncia Social sdo formas
de regulamentar o trabalho para reduzir os impataadivisdo do trabalho, da repetitividade,
dos constrangimentos de tempo e das demais exagéakistentes no trabalho “moderno”,
inclusive em industrias que operam em sistgusa in time A NR 17 ja trata de questdes
relativas a organizacao do trabalho, que deve adesu“as caracteristicas psicofisioldgicas
dos trabalhadores e a natureza do trabalho a seutaxlo™, levando em consideracao as
normas de producdo, o modo operatério dos trabatbada exigéncia de tempo, o contetdo
do trabalho nos diversos tempos e o ritmo do thmbaCabe agora a gestdo especializada
integrar os conhecimentos relativos a protecdo mmsps aos exigidos pela normatividade
social de que trata a Ergonomia. As normas de giotem prensas também estabelecem
alguns principios ergonémicos do ponto de vistankitAnico, mas ainda ndo avancaram, em
sua implantacdo, na abordagem dos fatores orgamizas e dos sujeitos nas situacdes de
trabalho. Sdo muitos os desafios colocados a pcéeere um deles € a busca pela integracéo

dos acidentes aos adoecimentos musculoesqueléticos.

Apresentam-se a seguir as possibilidades técnioasrente disponiveis para a prote¢cdo em

maquinas tipo prensas.

2.3.1.2 Alternativas técnicas para a prevencdo de acidentedo trabalho em prensas

considerando-se a automacao e a operacdo manual

As medidas de protecdo nesse tipo de trabalho censgs incluem, até a atualidade, alguns
recursos tecnoldgicos que serdo descritos a segas, todos ainda baseados na relacao
homem-maquina, ndo evidenciando o contexto prooutty qual cada maquina ou conjunto
de maquinas e operador ou coletividade de opera@stéo inseridos, limitando o campo de
uma atuacao eficiente das possibilidades de pwtexgzl dos trabalhadores. Ha geralmente
um molde normativo e baseado na relacdo homem-meiqaiplicavel e teoricamente
reproduzivel, que deve ser seguido e colocado dastas maquinas, considerando apenas
ajustes técnicos, em todas as empresas e em tedosntextos de producdo. Sabe-se,
entretanto, que, se ndo houvesse pelo menos essetoB) a protecdo das maquinas estaria
hoje em patamares muito inferiores aos atuais.ofpgsta € avancar a partir desse ponto para

2 Norma Regulamentadora 17 do Ministério do Traballnprego, dada pela Portaria n® 3.751 de 23/1Q/199
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gue os prensistas ndo continuem sendo vitimasidendes graves e de adoecimento, como

ainda vem acontecendo nas industrias do pais.

Do ponto de vista técnico, as primeiras opc¢desrdegho sao as ferramentas fechadas, nas
quais 0 homem néo tem acesso a nenhuma area dee&iscenclausuramento da zona de
prensagem, que permite apenas o ingresso do nhazerido da mao humana. Pode ser
utilizado o sistema de gaveta ou outro sistemalideeatacdo e de remogdo pneumaticos,
mecanicos ou roboticos, em conjunto com o comandeariual (FIG. 4) dotado de
simultaneidade, o que significa que o martelo saenfaz o golpe mediante o aperto das duas
botoeiras simultaneamente em todos 0s comando®dies tos operadores que estejam
utilizando a maquina. Além dessas protecdes, amawmternacionais e nacionais incluiram
as cortinas de luz (FIG. 5), dispositivos com feixaticos que paralisam o martelo das
prensas quando uma parte do corpo atravessa esses. fEssas cortinas geralmente sao
instaladas nas colunas das prensas, um poucodsastia martelo, para que haja tempo de
parada do martelo no caso de alguma situacaoae ris

! ' <}

FIGURA 4 — Comando bimanual

Fonte: Cursos on-lineww.simec.com.brAcesso em 29/08/2006.
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FIGURA 5 — Cortinas de luz (em amarelo)

Fonte: Cursos on-line www.simec.com.br . Acess®6r08/2006.

Existem varias formas de prote¢do para maquinagptignsas, cada uma delas com vantagens
e desvantagens do ponto de vista produtivo e opeacAs medidas de protecao no trabalho
direto com prensas incluem os dispositivos fixobdeeira e os eletronicos. Os métodos de
barreira sdo recursos que protegem varios opemdormesmo tempo — como as ferramentas
fechadas, com sua forma e/ou revestimentos comptames que evitam que as méaos dos
diversos operadores que lidam com a maquina atiajanea de perigo — e o enclausuramento
da zona de prensagem, com uma fresta que pernat@as ingresso do material e ndo da
mao humana (grade, anteparos, revestimentos foob®rturas feitas de material resistente),
com mecanismos de travamento para que nao haj@ipdage de funcionamento sem a
completa colocacdo dos dispositivos. Assim comdraissmissdes de forca, os volantes
devem possuir guardas fixas. Essas barreiras t@itaddes, pois precisam ser retiradas
quando das manutencdes na maquina, o que leveeasidade da adicdo de outros métodos
de seguranca para a equipe de manutencdo, sem go@tpodem dificultar para o operador a
visualizacdo da pec¢a que estd sendo estampadan,Asss barreiras podem ser utilizadas
apenas em algumas operacfes especificas. Porladdroelas tém custo baixo, podem ser
previstas na concepcao da maquina e utilizadassegiranca total para o operador, além de
permitirem que processos onde as operacdes sej#m nepetitivas se realizem sem maiores
problemas. As barreiras interligadas funcionam daase desliga a energia da maquina no
momento em que as barreiras estdo abertas, impegiuglo operador ou manutentor entre na
zona de risco com a maquina ligada, e tém a vamtatpe oferecer uma protecdo maxima;

mas podem ser anuladas e requerem manutencaosag@® protecdes ajustaveis tém como
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vantagem a adaptacédo a diversos tipos de produsmaanhos de pecas a serem estampadas,
mas a desvantagem de reduzirem a visibilidade doadpr e poderem ser anuladas com mais
facilidade, o que resulta na reducao da segur@BERECKE, 1998

Dentre os demais métodos de seguranca podem adogita) os de intertravamento, que
podem ser mecanicos, elétricos ou de outra teciagleggue impedem o funcionamento de
partes da maquina em certas condi¢gbes; b) o com@intknual, que exige o acionamento
com ambas as méaos do operador, ndo permitinden,agee elas tenham acesso a zona de
risco. No entanto, apresenta a desvantagem degprapenas o operador, pois pode permitir
0 acionamento com outras partes do antebraco @o,bdeaixando livre uma das maos. Tal
dispositivo somente € valido para prensas que pos$eio. Além disso, tende a danificar-se
com a vibracdo das maquinas; c) os dispositivoeticao mecanica (FIG. 6), que atuam
inserindo-se um obstaculo mecanico a um movimeetg@so da maquina; d) o dispositivo
por sensor: célula fotoelétrica ou cortina de lue qtua interrompendo o ciclo da maquina
quando o feixe de luz é interrompido, e que perinit& maior movimentacao do operador.
No entanto, apresenta como limitacbes a necessidadalinhamentos e manutencdes
freqUentes, uma vez que a vibracdo da maquinaqudprometer sua funcéo, e o fato de nédo
proteger contra falhas mecanicas; e) os disposifimitadores, que impedem a maquina de
ultrapassar os limites de pressdo e temperaturap a@lvulas interligadas (FIG. 75ao
dotados de pressostatos instalados nas saidasgogue#tam a cada ciclo da prensa. O
monitoramento dos pressostatos se faz através delLiiw Comando Logico Programavel —
(FIG. 8), um aparelho eletrénico digital que uéilzma memaoria programavel para armazenar
internamente instrugbes e implantar funcbes espasifais como ldgica, seqienciamento,
temporizacdo, contagem e aritmética, controlandoneio de modulos de entradas e saidas,
varios tipos de maquinas ou processos, podenda aggbgurar que ambas as valvulas sejam

acionadas ou desligadas ao mesmo tempo.



FIGURA 6 — Calgo de seguranca (retengdo mecanica

Fonte: Cursos on-line www.simec.com.br .Acesso 8fag&2006.

VALVULAS DE SEGURANGA DE LUILTIMA
GERACAD PARA O ACIONANENTO DE
PRENSAS MECANICAS
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FIGURA 7 — Valvula de seguranca para prensas

Fonte: Cursos on-line www.simec.com.br .Acesso 8@&2006.
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FIGURA 8 — Painel elétrico de uma prensa com
CLP (Comando Légico Programavel)

Fonte: Cursos on-line www.simec.com.br. Acesso 8fa&2006.

Como medidas de protecéo individual no trabalhopeemsas, podem ser usados pingas,
ganchos, imés e tenazes como instrumentos parand$igfio e/ou extracdo de pecas nessas
maquinas. No entanto, tais instrumentos devem regregyados apenas quando as medidas
coletivas ndo forem implantadas, pois garantem agp@arcialmente a seguranca, uma vez
gue nao limitam a trajetéria das maos e ainda oapli deslocamentos adicionais, posturas

desconfortaveis e o emprego de for¢ca nas maos drosrsuperiores.

Na Inglaterra, o uso de comando bimanual com gealgoo de embreagem é proibido, salvo
se acompanhado por outros dispositivos de segurlliagcguécia, por outro lado, é permitido
0 uso de comando bimanual para prensas mecanicagmbreagem a friccdo, embora no
pais existam também normas para a construcaodertdireagens, que requisitam o uso de
tecnologia confiavel (GARDEapud SILVA, 1995). Na ltalia, grande parte do parquerifab
trabalha em sistema automatizado, com cortinas ute &limentadores e extratores

automaticos.

Atualmente, as estamparias brasileiras, nos padimsretivos mais avancados, tém buscado a
progressiva automatizacao das linhas de prensass@s tipdransfer), no lugar de uma linha

de vérias prensas individuais. Tais equipamentossistem em uma série de estampos
alinhados em uma so estrutura, com um sistemarde eadescarga automético para transferir
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as chapas/pecas entre os estampos, projetadosipatas mudancas das ferramentas (5 a 20
minutos, quando em prensas convencionais isso @ugar a quase uma hora). Em razéo do
seu alto custo e de sua alta produtividade, ficaon@ispendiosa a aplicacdo de um sistema
sofisticado de automacédo. Nas prensas mais ardigassivel alcancar alguma automacéo,
como nos mecanismos de mudanca rdpida das ferr@sneatextracdo de pecas inseridas nos
préprios estampos; na mao mecanica (alimentadavmetico que evita 0 acesso dos
membros superiores na area de perigo), no sistamgadeta (FIG. 9), unalimentador
manual ou automatico que distancia o operador €éa de perigo; em outros sistemas de
alimentacdo e de remocao pneumatica, no sisterbardieja rotativa (tambor de revélver) e

no transportador de alimentacéo ou robatica.

T T Enclausuramento
{ * da Zomade Risco
. 1‘ ¥

Sistenma de
Alimentagao

FIGURA 9 — Alimentacao por sistema de gaveta

Fonte: Cursos on-line www.simec.com.br . Acess®6rd8/2006.

O uso de comando bimanual (o operador tem queipnassdois botdes simultaneamente
para haver a prensagem) torna o risco de acidebascialmente menor, desde que seja
adequadamente projetado e executado. E necesmétaai os comandos bimanuais em
namero equivalente ao nimero de trabalhadores gpram simultaneamente a prensa, isto €,

um para cada trabalhador.

Uma cortina de luz (sistema de protecdo baseadofesxes e sensores oOpticos, que
interrompem ou impedem o movimento do martelo qoamando ou outra parte do corpo
adentra na zona de prensagem) eleva ainda maiseb dd seguranca do equipamento,
protegendo, inclusive, terceiros contra acidemasbarreiras moveis, que interrompem ou

impedem a prensagem quanto abertas (inter-bloqupiofluzem o mesmo efeito. Além
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disso, os improvisos devem ser eliminados e todos$rabalhadores que operam prensas
devem receber as devidas orientacdes sobre os isracande funcionamento da maquina,
seus dispositivos de seguranca, suas areas delr&snocomo sobre a necessidade de vistoria
antes de cada jornada e apoés pausas. Independeteatodipo de embreagem da prensa, ela
pode apresentar riscos de acidentes em suas padtess de transmissdo, caso estas nao
estejam adequadamente cobertas por protecoes fixas.

A Nota Técnica 16, publicada em marco de 2005 péitastério do Trabalho e Emprego
como avanco sobre a anterior, a Nota 37 de 2082 atguns elementos indispenséaveis para a
seguranca dos operadores em prensas e equipamnilases. Sao eles: a protegcéo da zona
de prensagem ou de trabalho através de enclausurame de cortinas de luz; o comando
das maquinas através de valvulas de segurancaifesgseca presenca de dispositivos de
parada de emergéncia; 0 monitoramento do cursoegliza 0 martelo durante o trabalho da
maquina; a existéncia de comandos logicos prograimade segurancga interligando os
dispositivos elétricos; as especificagfes sobrerasas de acionamento (pedais e comandos
bimanuais); o enclausuramento das transmissoex¢he fis plataformas e escadas de acesso;
critérios para a construcao de ferramentas; aspeotwre dispositivos de retencdo mecanica e
algumas especificagbes de seguranca para equipgzmrm&ntilares. O texto completo dessa
nota técnica encontra-se no ANEXO A, com as ref@a8ndas principais normas técnicas
para a protecdo de maquinas.

N&o ha especificamente riscos apenas de acidezitesonados a falta de protecao técnica
das maquinas, a dificuldades na manutencdo das asesnmas acidentes relacionados a
propria organizagdo do trabalho, como espaco fegiestado, desproporcéo entre ferramentas
e maquinario, cadéncia ou ritmo de trabalho. O @dwnto por LER/DORT e outros fatores
precisam ser integrados como resultantes da ati@ida trabalho em prensas dentro do atual
contexto da industria de autopecas. As constamtega¢Oes tecnologicas e mesmo as
constantes modificacdes nos pedidos de pecas @sotatores podem dificultar aos
operadores a gestao individual e coletiva dos siseduzindo suas margens de regulacao e
limitando suas estratégias para a reducdo doscesfdisicos e cognitivos na execucao de
suas atividades. Surge entdo uma demanda teOpadiada Ergonomia e da Ergologia para
se ampliar a visdo do que ¢é a atividade de trabalqrensas, em um contexto de producéo
just in time de uma industria de autopegas, como alternatiepogta para se pensar a
integracéo entre a producédo das LER/DORT e dogated nesse contexto e se ampliarem as

perspectivas de prevencao real baseadas na atebdividade de trabalho.
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2.3.2 A prevencdo baseada no ponto de vista da atividade trabalho

Como trazido anteriormente, as estatisticas decaidd no Brasil evidenciam que grande
parte dos acidentes que atingem os membros sugriacarretando em muitas ocasides
mutilacbes, ocorrem em sistemas de producdo dadlime prensas e de equipamentos
similares (guilhotinas, cisalhadoras, injetoraspiiestico, desbobinadeiras). Muitos desses
equipamentos encontram-se nas linhas de autopegmmtadoras de veiculos nos diversos
estados brasileiros, participando de um processotedeeirizacdo e até mesmo de
quarteirizacdo (médias e pequenas empresas quéarpreservicos para montadoras

terceirizam as atividades mais perigosas).

Esse processo de terceirizacdo, aliado as forigéretas de um mercado em expansao, faz
com que os trabalhadores exercam suas atividadesi@&inas perigosas, nhum ritmo de
trabalho intenso, com altas exigéncias de flexiade — uma vez que a mudanca nos modelos
solicitados as montadoras ocorre a todo 0 momemaualidade. Um contexto de trabalho
intenso e extremamente flexivel, onde as condigiss a gestdo do risco através da
integracao da atividade e da normatividade levaropesadores a lidar constantemente com

os efeitos dos constrangimentos existentes.

Como exposto em itens anteriores, o sofrimento nlassquelético esta presente em muitos
dos trabalhadores das industrias de autopecas.rafrag de prevencdo baseados na
Ergonomia do posto de trabalho levaram a variahon@s que minimizaram o impacto do

sofrimento musculoesquelético; no entanto, essaac@s corretivas e preventivas nao
chegaram ao cerne da questdo, ou seja, ndo comsa@barcar a complexidade da atividade
de trabalho e descobrir, através de sua analiseeais elementos que deveriam ser
modificados no trabalho e que contribuiriam de f@efetiva para a reducéo do adoecimento.

Diante de um contexto onde estdo presentes osnaesde o sofrimento musculoesquelético,
para se pensar a prevencao ha que fazé-lo de fotagaada. E essa € uma questéo central. A
prevencdo dos acidentes ndo pode estar dissoc@adprevencdo do adoecimento. Os
problemas estdo absolutamente interligados porqopevador que lida com todas essas
guestBes delas ndo esta dissociado. Ele ou elesssd@@smos que lidam com os riscos de

acidentes e de adoecimentos. As maquinas perigasagjadequacdes de processos, as

2 Disponivel em: <http://www.pgt.mpt.gov.br/pgtgciiicacao/engine.wsp?tmp.area=270&tmp.texto=3250es8c em:
02/01/2008
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exigéncias de produtividade, flexibilidade e quedid, que levam a intensificacdo do trabalho,
estdo colocadas ali, juntas e interpenetradas inalamte de trabalho. Assim, todos os
elementos de protecdo que serdo adicionados asmagqgara que o operador nao se acidente
fardo parte desse contexto. Portanto, a protecdoadmina com diversos dispositivos deve
permitir também a protecdo do operador em todasoasingéncias existentes em sua
atividade de trabalho, ndo devendo, entdo, estmociada de todas as exigéncias que se

apresentam nesse contexto.

Trata-se entdo de discutir sobre os atuais paradigle prevencdo baseados apenas na
relacdo homem-maquina, criar novas bases conceipga que as novas praticas sejam
aplicadas. Nessa questdo é que se inserem a Ergoeoan Ergologia: buscar, através da
atividade real de trabalho e de quem a realizdaeclbm todos os elementos que ela possui, 0s
caminhos pelos quais se deve trilhar para se coimsatgngir os objetivos que se quer
alcancgar. Implantar as protecdes levando-se ena¢odbs os constrangimentos existentes e
0 contexto produtivo no qual se inserem os tralblmlies para que, de fato, sejam

consideradas protecdes no amplo sentido.

Na fisica ocorre que, quando se muda de ponto de, \as leis parecem
diferentes: um deslocamento do quadro de referépote levar a um
deslocamento dos conceitos, um deslocamento emosas®dos de
perceber as causas e os efeitos (DENNET e HOFSTRDTE87,apud
GUERIN, et al, p. 7)

Historicamente, 0 mundo do trabalho vem evoluinds praticas adotadas para a prevencéo
tanto no que diz respeito aos acidentes quantal@ecanento musculoesquelético. Binder e
Almeida (2003), em uma perspectiva historica solracidentes de trabalho, publicaram que,
na década de 30, a andlise dos acidentes era dligieda dentro da perspectiva de que
acidente se derivava de uma sequéncia linear detosvegiue culminavam no infortanio,
introduzindo o que ainda hoje permanece em graade gdas empresas do Brasil: a no¢éo de
“atos inseguros” e “condicfes inseguras” como asamdos acidentes. A partir das décadas
de 60 e 70, os movimentos das escolas sistémisasi@écnicas de organizacéo do trabalho
ampliaram o0s conceitos sobre as etiologias dosemaisd de trabalho para a concepcéo
multicausal. Desse ponto, varios métodos de irgesdo surgiram inicialmente com a
aplicacdo de questionarios extensos para idemifficcalas falhas técnicas, gerenciais e/ou
riscos assumidos que contribuiam para os acideriégjnando no ainda utilizado Método
de Arvore de Causas. A abordagem dos acidentesatiallto também recebeu alguns
conceitos da escola behaviorista, onde se aprofnadamportamento humano e nos erros,
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na procura da causa para se atuar na prevencam® gegalmente se baseia na melhoria da

formacgao dos operadores e do planejamento daagaref

Almeida (2003) publicou para os interessados enasede saude e seguranca no trabalho,
uma possibilidade de revisar conceitos acercasi®,riperigo, salde e seguranca e propor
uma mudanca nos paradigmas ligados aos aindaadbkzcomo causalidade dos acidentes,
ditos atos e condi¢des inseguros. Essa publicagg@® ainda uma discussado sobre a forma
de analise, principalmente dos acidentes ocorr@tussistemas sociotécnicos que sempre
incorporam tecnologias novas, atraves de contifesigle estudiosos das areas de Psicologia
Social e Cognitiva, da Sociologia, da Engenharita &rgonomia, inclusive cognitiva. Além
de contribuir para a atuacédo de auditores fiscaiMuhistério do Trabalho, esse estudo pode
ser utilizado por profissionais da area de salgbgaranca do trabalho no intuito de ampliar a
visdo ainda restrita sobre as causas dos aciddetdgbalho. Alguns pontos podem ser
extraidos como principais nas diversas abordagemposgtas nesse livro: uma delas é de que
0s acidentes respondem a uma multiplicidade deasamyise culminam no evento; outra é de
gque existem aspectos organizacionais a serem cplate@ns e que os elementos relacionados
aos sujeitos também devem ser reconhecidos e apisafas nessa complexa analise. A partir
desse ponto avanca-se da visdo simplista e dico#dde atos e condigbes inseguras como
fatores determinantes e Unicos para a ocorrénaiandacidente.

A inclusdo da Ergonomia no estudo dos acidentesatb@alho trouxe um ganho expressivo
para as perspectivas preventivas, baseando-sepio eamhecimento do trabalho para que se
possa modifica-lo (GUERINet al, 1997) através da aplicacdo da anélise ergondduca
trabalho, na qual os aspectos do contexto histéocal e econémico, da tarefa prescrita, da
atividade real de trabalho e dos individuos sadisats. Almeida (2003) refere-se a
contribuicdo da Ergonomia e de outras ciéncias garaspectos relacionados a variabilidade
das situacfes de trabalho e a gestédo dos risdosadesapelos operadores, a fim de esclarecer

0s caminhos que se podem trilhar para o reconhatintia causas dos acidentes.

Com relacdo a variabilidade, dentro da visdo ergoce existem duas categorias distintas: a
variabilidade normal, que é decorrente do proppo tle trabalho, como modelos diferentes
de pecas que sado solicitadas a producado, e a Nidadb incidental, como a quebra de
maquinas, de ferramentas, problemas de projetongoeermitem a execucdo normal da
tarefa. (GUERINet al, 1997, p. 48). A possibilidade de gestdo da bdidade pelo

trabalhador é fundamental para a gestéo dos necasividade de trabalho.
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Um aporte da Ergonomia Cognitiva para a gestaoridoss, nao reduzindo seu conceito a
apenas esse ponto, aborda aspectos ligados aositosnde representacdo para a agao
baseados na histéria singular dos sujeitos nassdivesituacoes (de vida, de formacéo, de
experiéncia profissional, de competéncia) e coms smportamentos se modificardo de
acordo ndo s6 com o que lhes é inerente, mas tampbémseu estado emocional, de saude,
fisico e mental Isso interfere significativamente nessa gestdo dmaas dificuldades

encontradas pelos sujeitos na execucdo de suatadtg superam sua capacidade cognitiva
de antecipacdo e restringem suas estratégias a@e Acauséncia de possibilidades nos
sistemas de producdo que permitam as ac¢des otégitsautilizadas pelos trabalhadores, que
irdo colocar no trabalho todas essas questfesdpareonta da tarefa, tem sido reconhecida

como potencialmente geradora de acidentes.

Estamos, entdo, dentro de uma visdo que privilegieompreensdo do
trabalho real, o conhecimento da atividade e quee devar em
consideragdo a complexidade dos fatores que dei@mma maneira com
que a atividade é realizada e as consequéncias a#driande salde e
seguranca. Vé-se, entdo, que o fato de considénamem como ator vai
mudar o ponto de vista a ser adotado na gest&eads,rem particular, isso
vai colocar em evidéncia o papel do conhecimen® atvidades (sob
diferentes formas: modos operatorios, estratégias) (ALMEIDA, 2003,
p. 93).
A partir dessas colocacdes ja se pode pensar enasale prevencdo ou de gestdo dos riscos
no trabalho, baseadas nao apenas em barreira®eéuta@io da exposi¢cado aos perigos, mas sim
colocando o0 homem como um agente que organizaballia através de suas acles e

interacOes e permitindo a ele essas atuacdeséstavanalise da atividade real de trabalho

Ao aprofundar nas questdes relativas ao que estgomas situacoes reais de trabalho, a
Ergologia, como filosofia que transita por diverdaiplinas, vem ampliar o conceito desta
atividade humana que € a do trabalho. Dentro dpQgsito de “um projeto de melhor
conhecer e, sobretudo, de melhor intervir sobr&@taacdes de trabalho para transforma-las”,
Schwartz e Durrive (2003, p. 25) vém trazer a patypa ergoldgica que trata de unir aos
conhecimentos da Ergonomia os valores que se passamscolhas dos trabalhadores como
determinantes da gestdo dos riscos no trabalhaloSassim, a Ergologia vem se colocar
como fundamental na producdo dos saberes em red@cperspectivas de prevencao que se
apresentam como emergentes nesse contexto e evs waitros pertinentes a situacfes de

trabalho.
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A perspectiva ergoldgica nos remete a idéia de ppracompreenderalgo

de nossa historia e paagir na histéria, é preciso se colocar nesse plano, ou
seja, hd um retrabalho permanente dos valoresea vie ndés somos todos
iguais diante desse trabalho (SCHWARTZ e DURRIME)2, p. 205§?

Objetivamente, 0 que se busca através da analisgividade é trazer o trabalhador como
sujeito central para se pensar o trabalho com todamntingentes que ele possui. E trazer o
trabalhador como o responsavel direto e inequivdococumprimento dos objetivos de
produtividade, qualidade e gestdo de riscos atrdgésuas antecipacdes, interacoes, gestdes
individuais e coletivas nas situacfes de trabdifdm ha como desconsiderar o ator principal
dessa peca na execuc¢do do trabalho bem feito. Adoem acidenta-lo € como perder quem

realmente faz o espetaculo acontecer.

[..] o trabalho é infinitamente mais complicado do pademos imaginar.
[..] Fazer Ergonomia €, através da analise da atividdaleconta desta
rigueza. Fazendo isto descobrimos o quanto € eslcamodtudo o que
impede, nas situacdes de trabalho, as pessoas gamgretodas as suas
potencialidades. E gracas a elas que as empresasvisem, que 0S
produtos sdo de boa qualidade, que as maquinasereamanutencéo, etc.
Fundamentalmente, é isto o oficio das pessoas. AFBRURG, 2003, p.
68).

2.3.2.1 A abordagem ergondmica

Para Hubault gpud DANIELLOU, 1994), “a ergonomia sempre seguiu a legado da
demanda industrial’, portanto, tem suas basesid@edentro das modificacdes exigidas
pelas dificuldades apresentadas pelo motejtorista de divisdo extrema do trabalho. O
enriguecimento progressivo dos conceitos e dashplatsdes que encontrou a Ergonomia,
como campo de atuacdo, remete-nos ainda a desaioBoje sdo extremamente atuais. Os
diversos contextos produtivos que constrangem sailpbidades de atuacao dos trabalhadores
vém sendo objeto de estudo também de diversasalis@plinas. Os objetivos podem ser de
aumento de produtividade, de qualidade, de saudk @eguranca, mas todos encontram na
Ergonomia uma possibilidade, através da analiseati@lho, de busca das melhores ou, pelo

menos, das possiveis solu¢des para as dificuldabestradas.

Guerinet al (1997) afirma que a analise ergonémica do trabatimtém aspectos ligados a
tarefa (tudo o que é prescrito ao operador, ou sefpie ele deve fazer) e a atividade real,
onde o operador, mediante as condic¢des reais seligmara realizar o que Ihe foi solicitado,

lanca méo de estratégias para conseguir alcangasokados. Nessa analise deve-se levar

2 Grifo do autor



66

em conta ndo sO o contexto situado do trabalho @organizacdo, os aspectos relacionados
ao gerenciamento do trabalho, 0s recursos técn@asstema no qual se insere aquele
trabalho, mas também os relativos aos trabalhadpreso executam. Ao trabalharem, os
sujeitos trazem consigo caracteristicas individirasentes a eles mesmos, como as historias
singulares que estdo inseridas em uma histériati@leem determinada situacdo, a
experiéncia que se tem para o desenvolvimentoiddaate, os aspectos ligados a formacao

de cada um, além do que envolve todo o seu figgiquico e cognitivo.

O analista do trabalho sempre se defronta comgalsindade de uma
pessoa que, no ato profissional, pde em jogo todéda pessoal
(historia, experiéncia profissional e vida extrdigsional) e social
(experiéncia na empresa, identidade e reconhedmaofissional).
Mas, ao mesmo tempo, defronta-se com o0 modo consa es
singularidade fundamental é objeto de uma gestém-sgondmica
por parte da empresa: politica social e gestdoedersos humanos
tendo por “objeto” os trabalhadores, a escolha dasdicdes e
objetivos de producdo determinando o uso sociatad@®pulacdo
(GUERINet al, 1997, p. 17).

N&o ha como separar questdes relativas a prodatigjda qualidade, a saude e a seguranca
guando se fala do trabalho, tudo isso fara paméotda tarefa quanto da atividade do
operador. Tudo esta colocado para ser gerido noemimnta atividade real, assim como nao
h&d como separar as questdes relativas a cadaduadjvporque essa singularidade estara
expressa nas acOes dos operadores em situacdd\Néealha como conceber melhorias
ergondmicas especificas de forma fragmentada @ata em desses pontos. Nao é possivel
conceber situacbes sem objetivamente identificatisqgdo os problemas colocados aos
operadores na execucao de seu trabalho, no queespeito a todos os contingentes que
ocorrem em relacdo a essas questdes. Os operadatieam a todo 0 momento a gestdo da
variabilidade que se apresenta em seu contextmda & gestdo de sua saude e de sua

seguranga.

Se trabalhar é gerenciar a dindmica de uma situacaevolutiva,
trabalhar é gerenciar situagdes indeterminadastamnseu possivel fim
em termos de confiabilidade, qualidade ou, aindmumanca e salde
(HUBAULT, apudDANIELLOU, 1994, p. 149§

Esse € o objeto da analise ergondbmica da atividqde, se concretiza nas estratégias
utilizadas pelos operadores em uma dada situagdadeetrabalho para fazer a gestdo da
variabilidade existente. Essa gestdo se dara emadurdas caracteristicas singulares

(caracteristicas pessoais, histéria individualténis na empresa, os saberes que se possui

24 Grifo do autor.
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etc.). O resultado dessa gestao serd o produt@blaltio, que traz impresso nele o que ha de
“si mesmo”. Além da gestdo individual, como geraltee as diversas circunstancias

oferecidas pelo trabalho ndo séo executadas dlaltrador sozinho, existe a gestao coletiva,
quando os trabalhadores lancam também mao deégshiacoletivas para dar conta de sua

atividade.

Para Wisner (2004), mesmo em linhas de montagedg arproducdo em série pode induzir
0s comportamentos no trabalho, os trabalhadoremmatle formas diferentes entre si e,
inclusive, o mesmo operador pode apresentar um adamento diferente, dependendo de
seus conhecimentos, da hora da jornada e de ssloditico e mental. Tudo isso se constitui
para o operador em problemas que ele deve restlvante sua atividade de trabalho. O
trabalhar convoca entdo o operador para resolvetincamente essa diversidade e essa

complexidade.

Constituir o problema é necessario, pois 0 operadoe levar em
conta as variacbes, por vezes, consideraveis, dapuinas, das
matérias-primas, dos defeitos que ele observa aapsaducdo, do
estado geral do funcionamento técnico, das difaddd encontradas
por seus colegas, do tipo de ajuda que ele recebdaétnicos de
manutencao, dos especialistas do controle da quialjdla hierarquia
do setor e do julgamento ético feito pelo operanton relagéo a seu
trabalho e ao de outros. O operador considera tanmgm proprio
estado fisioldgico e psiquico, sua fadiga, as dqres ele sente por
causa de sua postura e dos esforgos que deverexiraria patologia
permanente ou passageira, dos riscos que ele ecmgidle sua moral
— dos aspectos psicodindmicos, segundo a expreskitada por
Dejouré® — das normas sociais que ele considera (WISNE@4,28
38).

Alguns estudos ergonémicos mais recentes que abavdeabalho na industria automotiva ja
trazem os fatores organizacionais e seus refleactividade dos operadores, ou seja, o que

condiciona os modos operatdrios dos trabalhadoeegyestdo da variabilidade que se

apresenta na atividade real.

Em 2007, dois desses estudos trouxeram aspectogalsizacao da industria automotjuat

in time mineira, buscando entender as configuracfes thalbra através das condicionantes

mais fortes que limitam as possibilidades de atagédregulacdo dos trabalhadores. O
primeiro estudo trata dos revisores nas areasrilafia (acoplamento por soldagem de pecas
que saem da estamparia), dentro da montadora éarimgéalada em Minas Gerais, onde

foram identificadas as estratégias operatoOriasvithahis e coletivas que 0s revisores

% DEJOURS, 1995
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utilizavam para minimizar o impacto da variabilidad conseguir cumprir as metas de
produtividade e qualidade com a entrada de prodwdess na linha de producédo, assim como
as competéncias requeridas e adquiridas por emgseres para dar conta da atividade. Nesse
estudo concluiu-se que as interacdes coletivas estrevisores eram imprescindiveis para o
cumprimento das metas da empresa, e que essagddemao se davam no nivel do trabalho
prescrito e sim na atividade real de trabalho detsdalhadores. Inclusive, o prescrito se
colocava como antagdnico ao desenvolvimento dadate face as exigéncias simultaneas de

produtividade e qualidade em um contexto adverso.

No segundo estudo, realizado em uma linha de dsdintura de carrocerias, nessa mesma
montadora, refere-se aos constrangimentos detetpsna pelas condicionantes
organizacionais (tarefa prescrita) mais fortemerdentificados pela AET (Analise
Ergonémica do Trabalho) — como dificuldades té@itampo, espaco e divisado do trabalho —
, que dificultam e limitam as possibilidades decex@o do prescrito e o atendimento as
exigéncias de qualidade do produto. Concluiu-seocgu®delo de gestdo adotado néo atendia

as reais exigéncias do trabalho.

A identificacdo do defeito e a tomada de decisadréparar ou nao” a
anomalia de pintura coloca o operador diante dadiconantes técnicas,
condicionantes de tempo e espaco, e condicionagltesonadas a divisao
do trabalho. O trabalhador é levado a tomar desis@sse contexto, em
condicBes desfavoraveis para realizacdo da ateidkedtrabalho, que se
agrava com as variagfes do processo, ndo contessplad critérios para o
projeto do trabalho dessa linha de reviséo (SILR@Q7, p. 183).

A Ergonomia tem um papel fundamental enquanto pi@yéca, ou seja, a busca pelo
diagndstico do que esta em jogo nas diversas 8isage trabalho, principalmente quando se
procura na atividade real o que realmente impagtaumprimento do trabalho. Para isso, &
preciso resgatar, através dos proéprios trabalhadessa riqueza “gerencial” que muitas vezes
se acredita estar circunscrita aos gestores pegrdieados pelas estruturas técnico-
organizacionais. Wisner (2004, p. 49) destaca quendis importante na metodologia que
constitui a analise ergondmica das atividadesuadsterogeneidade”, sendo necessaria, para
o entendimento da complexidade da atividade dealttab a abordagem multipla que
considere, no minimo, a multidimensionalidade dquiso, do cognitivo, do comportamento

e da subjetividade. E, além disso, avancar nasrdiges psicodinamicas do trabalho, como

trazido anteriormente.
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A variabilidade é inerente ao trabalho, seja etamit®, humana ou social. Descobrir essa
variabilidade e atuar nela é o desafio da Ergono8eéde-se que as relagbes trabalho-saude
sdo complexas, que envolvem a dimensao signifecatia vida. Para a Ergonomia, é
importante trazer essa modelagem da relacdo sealmwko. Existem formas de trabalhar que
“constroem” 0s seres humanos, que possibilitamreipem aos trabalhadores suas diversas

formas de expressao.

E necessario aprofundar no que realmente sigrificabalho para o trabalhador, quais s&o os
problemas que ele enfrenta na atividade de trapathdscos que corre, até onde e por que se
arrisca Nao ha como dizer que, quando um trabalhador siertei ou adoece, isso se da por
conta de erros em seus modos operatérios ou pssadi@tadas propositalmente. Almeida
(2003, p. 72), referindo-se a um estudo sobregigeito por Amalberti (1996), trouxe que na
atividade de trabalho os operadores fazem permemente a gestdo de um compromisso
cognitivo entre o risco interno, ligado as suasacajades intelectuais, que aceitam correr, o
risco externo ou objetivo, ligado ao desempenho lgquscam, e as conseqiéncias desses

riscos para sua saude, seja ela fisica ou psiquica.

Do ponto de vista ergologico, essas sao as chaniddasaticas” (SCHWARTZ, 2003, p.

197) que se colocam a ele, operador. Dentro dgp@eiga ergoldgica, pode-se aprofundar
nos valores que determinam as escolhas do opgradmigerir-se no trabalho diante de tanta
variabilidade e da distancia que existe entre o dpve ser feito e como realmente sera

executado.

E verdade que, no trabalho, ha sempre uma espédestino a viver. Ndo

h& outro jeito, sempre é necessario fazer escdisatazemos escolhas, por
um lado elas sdo feitas em fungcdo de valores — p@soutro, essas

escolhas sdo um risco, jA que € preciso suprivasids de normas”, as
deficiéncias de orientagbes, de conselhos, de iéxp@s adquiridas,

registradas nas regras ou nos procedimentos. Roram, corremos riscos.

Antecipamos solugbes possiveis sabendo que efetitanha o risco de

falhar, de criar dificuldades novas, de desagradarao mesmo tempo,

escolhe-se a si mesmo (SCHWARTZ e DURRIVE, 200398).

Em uma atividade de trabalho existem sempre vamomentos de debates internos entre
todos os valores colocados nas diversas situag8eslores técnicos, que dizem respeito ao
funcionamento e ao objetivo do trabalho; os econésjique vdo ao encontro do produto; a
utiidade e a importancia social desse produto rercato e os valores dos proprios
individuos que se inserem em cada contexto, valeséss que passam pelo compromisso,

pela histéria individual e coletiva, pela manutenda saude e da seguranca. As modificacdes
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no trabalho podem ter conseqiéncias diferentes pali@iduos diferentes e coletivos
diferentes. Para se entender um pouco mais sadtieidade e 0 que estd em jogo na gestao
de riscos no trabalho e atuar na prevencéo, némassiadentrar em alguns conceitos da

Ergologia.
2.3.2.2 A abordagem ergolégica

O cerne da abordagem ergolégica é a atividade.ovtpge € a atividade? Schwartz (2004, p.
38) traz que a “atividade se opde a inércia’ e inaat definindo-a como o “conjunto de

fendbmenos que caracterizam um ser vivo”, e que ctahacarreta conseqiéncias para o
homem no trabalho. Essa oposicéo a inércia podetsepretada pela oposicdo em relacéo a
heterodeterminagcdo das normas antecedentes (ex@waarabalhadores) e mais ainda pelo
constante debate entre essas e as proprias nanteasgs aos trabalhadores) criadas pelos

trabalhadores em atividade.

Quais sao essas normas antecedentes? Sao asequerdeh as exigéncias de produtividade,
qualidade e de seguranca e que, muitas vezeslosamoem situacdes de trabalho de forma
ambigua. Como podem coexistir altas exigéncias rdeupividade e qualidade? Ritmos
intensos, variabilidade, flexibilidade, em muit@sas, comprometem os niveis de qualidade.
Quais sé@o entdo os objetivos a se cumprir em digtedos contextos de trabalho? Os de
produtividade, qualidade, flexibilidade, segurartgdps? E possivel? Exigem-se escolhas do
que fazer, quando fazer e como fazer? E claroique s

Para se compreender a complexidade da atividadeadalho e os efeitos na saude dos
individuos e no coletivo do trabalho, necessitarspliar a perspectiva do que esta em jogo
para os proprios trabalhadores no momento de exaues escolhas. Toda escolha € baseada
em valor, e esses valores estdo no “centro dollm@halém disso, atravessam ndo apenas a
atividade como também “toda a sociedade” (SCHWARTZURRIVE, 2003, p. 71). E é na

atividade que o trabalhador “se usa”.

E efetivamente natividadede trabalho que se manifesta a dialética do uso
de si, ou seja, a maneira singular pela qual ohera as mulheres fazem
uso deles préprios em funcdo deles préprios e kaquie os outros Ihes
demandam. (SCHWARTZ e DURRIVE, 2003, p.70).

Quando se arbitra por uma escolha ou outra, issg@Eessa na a¢ao por sinais que podem ou
nao ser observados no sujeito em atividade delti@biasses sinais, quando presentes, podem
ser, por exemplo, fisicos, ao se observarem asnassfjue o trabalhador adota para conseguir
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cumprir algum objetivo, seja ele do préprio trabbafhrriscando-se em prol dos objetivos do
trabalho) ou relativo a gestdo de sua prépria sé@denomizando-se” em funcdo do objetivo
de manter-se integro e saudavel), ou a gestadaida saseguranca de outros (valores de bem
comum). Quando arbitra, o trabalhador coloca enatdes normas externas e suas normas
internas.

Arbitrar entre 0 uso de si por si mesmo e o0 ussi @@r outros implica em
renormalizagOes, onde as normas antecedentesrsérépretadas com o
objetivo de reajustd-las a si mesmo e a situacaesepte. As
renormalizacfes envolvem escolhas e, portantoéricst Tais critérios
relacionam-se ao universo de valores que habitadsnao qual se referem
os debates de normas. Podemos aqui evidenciar finmagio ergologica

z

fundamental: A atividade humana € um re-trabalhonpeente de um
universo de valores, re-trabalho aqui entendido ccoedefinicdo e re-
hierarquizacdo. (ECHTERNACHT2007, p. 5)

O trabalho nunca é a pura e simples execucdo dmasoporque 0 meio € mutavel
constantemente. Trabalhar € gerir as infidelidaesieio, e cada pessoa, com seus valores e
as proprias normas que cria para si, tenta dana@gsa infidelidade e acaba renormalizando.
E admitir as normas existentes, mas criar as @®mara que esse trabalho seja considerado
normal, € ser “sujeito de suas préprias normas'NGAILHEM, 2003, p.35-36)

Pelo fato do ser vivo qualificado viver no meio wtle@ mundo de objetos
qualificados, ele vive no meio de um mundo de axtihe possiveis. Nada
acontece por acaso, mas tudo ocorre sob a forrmectgecimentos. E nisso
que o meio é infiel. Sua infidelidade é exatamesatie devir, sua historia
(CANGUILHEM, 1982, p. 161).

Canguilhem (2001, p. 35-36) faz uma referéncia stad® deHawthorne (observacao de
trabalhadoras que montavam relés em uma fabricamiponentes eletronicos na década de
20, coordenada por Elton Mayo, médico psicopatstagdurante o movimento da Teoria das
Rela¢cdes Humanas), onde se verificou, além de ©ptvatos, que as pessoas sdo motivadas
pela necessidade de reconhecimento, de aprovacéd sqgoarticipacdo nas atividades dos
grupos sociais nos quais convivem, de acordo c@® expectativas, crencas e motivacoes. O
autor relata que o que faltou aos psicologos erdadv nesse estudo € que as pessoas
considerariam “autenticamente normais as condigdeseles mesmos teriam instituido em
referéncia a valores proprios e ndo emprestaderiam elas a construir esse meio para que
elas mesmas pudessem usufruir defemdd homem quer ser sujeito de suas préprias normas
(CANGUILHEM, 2001,p. 35-36).
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O debate entre as normas e os valores se da a todmento no trabalho, ou seja, “trabalhar
é gerir’ (SCHWARTZ, 2003, p. 93). Gerir o qué? As gédcias de produtividade, de
qualidade, de flexibilidade, a si mesmo e aos guwe saberes, os valores, as tecnologias, 0s
acidentes, as doencas. Tudo. Nao ha como dissmitantes e doencas na gestao dos riscos,
assim como ndo ha como dissociar nenhum elementoonfiguracdo da atividade de
trabalho, porque todos eles estdo la. Nao da pagaéntar o corpo em posturas e trazer a
relacdo direta entre um desvio de punho e umartitadie DeQuervaih Todo o corpo e
todo ser esta envolvido na atividade de trabalbom tdo o que possui, com seu fisico, seu

psiquico, seu cognitivo, seus saberes, seus vakuadistoria e seus compromissos.

Corpos e meio encontram-se, numa associagao muiteungeradora. Mas
o corpo ndo admite interag6es deterministicas, cdigbéa inscricdo € por
conseguinte uma dupla igualmente escolha. O cdrpsfecifica o0 seu
proprio campo de interacdes, mas ao fazé-lo, earéefia a histoéria das
suas especificagcdes anteriores, ele escolhe-senassno (SCHWARTZ e
ECHTERNACHT, 2008, p. 65’

Atribuir a si mesmo normas para dar conta da véidalde e das diversas lacunas que a tarefa
prescrita ndo consegue abarcar constitui-se em @eriscos. Essas normas se baseiam em
escolhas que o sujeito faz em funcdo dos valorespgssui. Para gerir-se no trabalho, é
necessario que se tenha a possibilidade. Limitaosasibilidades de gestao desses riscos traz
sofrimento ao trabalhador, uma vez que as escq@bdsem muitas vezes se constituir em
verdadeiros dramas. Schwartz (2003, p. 196-19Telgle “toda atividade — todo trabalho —
€ sempre uso"Como uso? N&ao se trata apenas de executar uma paesfcrita, trata-se de
colocar no trabalho suas escolhas, seus modoglde=\suas relagcdes com 0s outros, usar-se
definitivamente. Isso se revela em um constantatdedntre as normas que se expressam na
“dramatica” (ibidem, p. 197), que configura o “ud® si por si” e “de si por outro§ibidem,

p. 196-197).

Entéo, falar de prevencdo de uma maneira mais aénfdéar de oferecer aos operadores a
possibilidade de realizar essa gestdo de si mesioe eutros, ainda mais quando essa gestao

tem que ser realizada ndo apenas por um, mas pios \@eradores em uma atividade

%6 Tendinite de DeQuervain: inflamacgéo do tenddo datutdy longo e extensor curto do polegar na regidgjee atravessam
uma espessa bainha fibrosa, proxima do proceskiidestlo radio. Nota da autara

%7 « Corps et milieu se rencontrent, dans une assmtiatutuellement générative. Mais le corps n'adpaet des
interactions déterministes, cette double inscripést donc également un double choix. Le corpsisétifie son
propre champ d’interactions, mais ce faisant, dére@ce a I'histoire de ses spécifications antéeguil se
choisit lui-méme.». SCHWARTZ; ECHTERNACHT. De latiom de corps soi a la reconsidération de la notion
de travail.Revue CORPS / Interdisciplinaire — Dessihematique «Corps et Travail» GDR 2322 CNRS -
Anthropologie des représentations du corps. Pujdicgrevista para abril de 2008.
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coletiva. H& que permitir um campo de possibilidade regulagbes e renormalizacdes para
gue a dialética do “uso de si por si” e “uso deasioutros” se dé de forma menos draméatica

O organismo sadio procura, sobretudo, realizanatireza, mais do que se
manter em seu estado e em seu meio atuais. Ora,eidge que O
organismo, enfrentando riscos, aceite a eventudidale reacdes
catastroficas.

O homem sadio néo foge diante dos problemas casigmdas alteracdes —
as vezes subitas — de seus habitos mesmo em tésintigyicos; ele mede
sua saude pela capacidade de superar as crisegcagypara instaurar uma
nova ordem. O homem sé se sente em boa saude é g@eisamente, a
saude — quando se sente mais do que normal, isfm@penas adaptado ao
meio e as suas exigéncias, mas também normatipaz ce seguir novas
normas de vida (CANGUILHEM, 1982, p. 161).

Essas “novas normas de vida’ sdo confrontadas Iperneesmos no sentido de dominar a
situacao de trabalho (meio). As normatividadesrimatee social estdo a todo o0 momento em
debate. Nao € o meio que modifica os trabalhadones, a forma como eles vivem e

sobrevivem nesse meio, de acordo com as normasrigne E nas diversas lacunas nas quais
0 prescrito ndo consegue chegar, como ja foi diie, aparece o real da atividade, onde os
operadores conseguem atingir seus objetivos atdagsnormas que eles proprios criam de

forma individual e de forma coletiva.

O homem é séo, na medida em que é normativo egéiceés flutuacdes de
seu meio. [...] Ao contrario, 0 estado patolégicpressa a reducdo das
normas de vida toleradas pelo ser vivo, a precadieddo normal
estabelecido pela doenca (CANGUILHEM, 1982, p. 188)

Se 0 meio limita as possibilidades de atuacao, eja, Se as escolhas sempre se tornam
draméticas e levam ao sofrimento ou ao fracassmbalho, podem vir os adoecimentos e 0s
acidentes, uma vez que na verdade a gestdo dos rsalmente se efetiva no acontecer da

atividade real.

O sofrimento pode se dar em propor¢cbes muito veisawos ambientes
imediatos de trabalho, a pessoa do lado, o cheféngdrativo, o chefe de
servico, o chefe imediato, o computador ou o siatdétnico que eu
absolutamente ndo domino mais, as novas regrased&iog minhas
insuficiéncias com a lingua. Toda uma série deasapede fazer sofrer:
desse ponto de vista: seja com relacdo a minhgsigsdcapacidades, a
meus proprios valores; seja porque a empresa @gaaipacdo estabelece
normas para si mesma [...]. (SCHWARTZ e DURRIVE)2(. 201).

No contexto ligado ao trabalho em prensas na ind(mstitomotiva reestruturada destaca-se o
ritmo ou cadéncia do trabalho, permitindo ao oparadh tempo cada vez mais reduzido para
a recuperacdo de seu sistema musculoesqueléticecaalegado, devido as diversas

demandas que surgem relacionadas a forma de acagéonizio trabalho. As instalacdes dos
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dispositivos de segurancga para evitar os acidelgdgsabalho em prensas, ligadas as normas
técnicas especializadas, contemplam aspectos ¢&coimmo distancias para instalacdo, a
observacdo de mecanismos para tentar evitar acsobee musculoesquelética, mas nao
abordam os aspectos cognitivos e psiquicos ligadas/idade real, as interacdes coletivas e
as cooperacdes através das vérias estratégiasdasi pelos operadores para o cumprimento
de metas de producgéo, e muito menos o que sigmplca eles a gestdo de si no trabalho,
evitando ou ndo acidentes. Partindo do ponto dedrabalhador ou os trabalhadores sempre
irdo mobilizar-se para atender seus objetivos —~vauam de acordo com cada situacéo, cada
circunstancia, cada valor que perpassa a atividadele que em muitos momentos o drama é
realmente intenso, ha que permitir possibilidades psses trabalhadores se mobilizarem,
criarem espacos para essa gestao.
O modelo da relacdo saude-trabalho ao qual seenefeoncretamente as
praticas preventivas tem por fundamento conhecipserfitagmentérios
tanto no dominio da salde quanto no dominio dalinab As concepcbes
de salde e trabalho aos quais esse modelo se néf@neermitem pensar
suas relagfes. Ele ndo se baseia nem sobre a safuspbre o trabalho,
mas sobre a degradacdo da salde de uma parteeeosditores de riscos

no trabalho, de outra parte. (DURAFFOURG, 200&pud
ECHTERNACHT, 2008, p. 3)

O gque se coloca como questdo a ser pensada é geeessita mudar os paradigmas para se
analisar a atividade de trabalho com todos 0s senngentes expressos na variabilidade,
nos deslocamentos, nos gestos, nas comunicac6esRIGUet al., 1997), nas formas de
colocacdo e retirada de pecas, nos espacos, noo tgema a instalacdo dos diversos
dispositivos de seguranca. Além disso, analisatobspromissos dos trabalhadores em sua
atividade de trabalho, que os levam a escolhasdal@ si mesmo e que irdo determinar as
formas como fazem a gestao dos riscos.
E agora largamente admitido, a propésito de nurasrogatologias
(infeccdo pelo HIV eaddictiony, que o conhecimento da contribuicdo
etiologica de diferentes fatores a uma patologia édde modo algum
suficiente para definir acdes de saude eficazesat@®s nao tém como
Unica atividade que expor-se aos fatores de riacoewta-los, e os

compromissos que constroem mobilizam numeroso®oatitérios que a
prevengdo de uma patolod@OUTAREL et al.,2005, p. 4¥?

28 «ll est maintenant largement admis, a propos gebneuses pathologies (infection VIH, addictionsje da connaissance
de la contribuition éthilogique de differénts fagte a une pathologie ne suffit nullemnt a defings dactions de santé
efficaces. Les acteurs n'ont pas pour seule aétilit s’exposer aux facteurs de risques ou de l&,ést les compromis
gu'ils construisent mobilisent de nombreux autm@gi@s que la prévention d’'une pathologie. COUTARElal. prévention
dés troubles muasculo-esquelettiques: quelque edjpiskémologiques. @ctivités, Revue électroniqug, n.1, 2005.
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Continuando ainda com os conceitos ergolégicosgstog por Schwartz (2003, p. 200), cada
sujeito procura estabelecer no trabalho o equilibritre o uso de si que € requisitado pelo
meio e aquele uso que ele préprio se consentean H# nesse cenario que se engendram 0s
debates entre as normas internas e as normas @oentgie 0S sujeitos tentam se manter
saudaveis nas situagfes de trabalho. Esse equitibrpassa as proprias normas internas que
se originam de sua propria histéria, a do coletieoqual estédo inseridos na execucdo da
atividade de trabalho, e a do coletivo social, eqolve 0 ambito nacional social, econémico
e humano em que esses sujeitos também estdo oseféara ampliar um pouco o
entendimento sobre o uso de si e a gestdo da saddsessario avancar nos conceitos da

Ergologia sobre competéncias e trabalho coletivo.

Para Schwartz (2003, p. 207-223), trés element@pEsentam na no¢ao de competéncia e
nao se articulam de forma facil: a apropriacdo ®Wasnas antecedentes, o dominio do
histérico relativo a uma determinada situacdo dbalho e a gestdo do inédito, que leva a
pessoa a realizar suas escolhas. Este terceiragsarpelos dois primeiros, que, combinados,
levam a pessoa ou as pessoas a agir em competéssis elementos foram desmembrados
pelo autor em ingredientes que sdo necessariosagir em competéncia. O primeiro
ingrediente é o saber técnico-cientifico, os céligs linguagens relacionadasiraa dada
situacao. O segundo se refere ao historico dacéitude trabalho, que depende do tempo e da
pessoa para que esse histérico se cristalize Btdagi agir em competéncia. O terceiro
ingrediente articula o saber técnico com a singldde de cada situacdo. O quarto é onde se
ddo os debates entre as normas impostas e inaitnas atividades e o debate de valores. E
aqui onde o meio pode ou ndo oferecer muitas ougsopossibilidades para que esse debate
ocorra e para que o sujeito faca suas escolhasjamento da arbitragem para o uso de si em
um meio que considerara como “seu”. Aqui o trabgdbde ser enriquecedor ou adoecedor.
No quinto ingrediente ocorre a ativacdo do poténde pessoa, que atinge todos os
ingredientes, ou seja, se valorizamos 0 meio entrgbalhamos, nossos ingredientes podem
ser desenvolvidos. O sexto ingrediente envolvepaadade de trabalhar em equipe, € saber
que se tém capacidades diferentes que serdo ddétizam momentos diferentes de acordo
com as necessidades das situacdes, é realmentérabb#har junto.

[...] a questdo das competéncias, do “agir em ctdnp®&”, integra o

conjunto da relacdo entre, de uma parte, os homassnulheres e de outra

parte seu meio, seu meio de vida, no seio do suahsontra o meio de
trabalho (SCHWARTZ e DURRIVE, 2003, p. 223).
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Entdo, pensar em prevengcdo em prensas remetegessdd integrada dos riscos de acidentes
e de adoecimentos por parte dos operadores erdaatesreal, em um trabalho coletivo, onde
se necessita, para essa gestao, possibilitar emgiompeténcia a fim de que essa prevencao
seja também real. A partir do exposto, percebeaiseag perspectivas de prevencao devem se
desenvolver através dos tempos e que nao ha upwstagenérica a prevengao que possa ser
aplicada e replicada nas diversas situacdes delti@dPortanto, é necessario encontrar uma
resposta especifica por meio da analise de catc&d e de cada atividade de trabalho, que
se configurara de acordo com as condicionantesitesintes dessas relacbes e com o0s
individuos e coletivos inseridos nessa mesma situadlais do que isso, pensar em
prevencdo de forma real remete-nos ao que a Eilgolaigaves de Schwartz (2003, p. 151),
trata de ECRP (Entidades Coletivas Relativamenteinestes), onde os coletivos que
compartilham suas histérias, seus objetivos e galases fazem a gestdo da variabilidade e

dos riscos existentes no trabalho.

As ECRP compdem os ingredientes das competéncidslizados na
atividade humana em situacdo de trabalho, envotvendapacidade de
construcdo de sinergias entre diferentes hist@igerfis de competéncia
em torno dos objetivos do trabalho (0 que n&o spoede necessariamente
as equipes profissionais pré-definidas pelos gestdo trabalho). Trata-se
de uma condicdo do agir competente, no sentidaupl@racdo das lacunas
oriundas da divisdo formal do trabalho, diante aldabilidade das situacdes
produtivas, e também no sentido de possibilitap@miacdo coletiva da
dimensao singular e historica das situacdes dealtr@pfuncionando aqui
como poblo de gestdo coletiva, palco de debate deawe de re-trabalho
dos valores (ECHTERNACHT2007, p. 10).

Eis ai uma grande perspectiva para abordar os iate®os: buscar na analise da atividade a
identificacdo desses momentos de compartilhament@ldres, em prol do cumprimento dos
objetivos da producéo, e 0 que limita esses calgtem se integrarem e atuarem de forma
eficaz. Pensar em prevencéo € pensar em provenaitas para que as ECRP possam se
configurar e atuar de forma competente. As estagtté&cnico-organizacionais devem prover
meios para que os trabalhadores, ao se configurpegen 0 “agir competente”, consigam
realizar também a gestédo dos riscos em atividaaleoe seja, no espaco onde realmente ela

se concretiza

Para que isso possa se efetivar, a Ergologia propDespositivo Dinamico a Trés Polos
(SCHWARTZ, 2003, p. 266), que nada mais € do quelispositivo de trabalho cooperativo,
de formacéo, de encontro e troca dos saberes osut@s normas antecedentes, dos saberes

investidos na atividade e da filosofia ou ergolpgjae coloca o ser humano em atividade
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dentro de sua situacao dialética, e por tantasswerzgnatica, que envolve a gestdo de debates

de normas.

Este estudo tenta encontrar algumas respostas godstes que envolvem a gestéao de riscos
através da anadlise da atividade real de trabalhoomkradores dispostos em prensas
organizadas em linhas de montagem, dentro de uon detestampagem de uma empresa
terceirizada da cadeia produtiva de uma grande adord de veiculos que trabalha em
sistemajust in time Através da observacado da atividade individuabletiva de prensistas
dentro desse contexto, busca-se entender os eflmtaguecimento do mercado automotivo
gue se revelam pelo aumento da produtividade, didaule e da flexibilidade, para a saude e
a seguranca dos trabalhadores. Busca-se aindar extrgprincipais condicionantes que
constrangem os operadores na gestdo do traballes esdos e, a partir dos resultados da
analise, lancar uma discussao sobre as atuaiseptvgs de prevencao até entdo colocadas e
0 que pode ser incorporado para a ampliacdo daitos atuais e a melhoria da prevencao

sob o enfoque ergondémico e ergoldgico da atividade.
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3. METODOLOGIA

Serdo abordados neste capitulo os objetivos a gupragpde este estudo, os materiais

utilizados e as etapas de realizacéo da pesquisa.
3.1 Objetivos

Como objetivo principal deste estudo, procuroudsntificar as principais caracteristicas
macro-organizacionais do sistema de organizacawatéalho da rede produtiyast in time
gque impactam na gestdo integrada dos riscos derdegle de LER/DORT pelos operadores
de prensas em uma empresa terceira, e a partie ges#o estratificar em objetivos

especificos as seguintes questdes:

)] Quais sdo os fatores que intervém sobre as podaitels de gestdo do risco em

situacao real de trabalho?

i) Quais sdo as estratégias utilizadas pelos opesagara gerir a variabilidade e os

riscos que se apresentam no trabalho?

i) Quais critérios podem derivar a gestdo integradarisieos de acidentes e

adoecimentos por LER/DORT a partir da analise dédatle de trabalho?

Para a busca das respostas que este estudo se prajpancar, aplicou-se a metodologia da
analise ergondmica do trabalho, proposta por Guetrial. (1997) e Wisner (1987), e a

transformacao dos conceitos atraves da perspextjeddgica de abordagem do trabalho.
3. 2 Materiais utilizados e métodos de observacgao

Foram utilizados durante as observacoes da atwidadrabalho registros com papel e l4pis,
contagens de tempo dos ciclos reais com cronémgtavacdes em maquina digital para
analise e validacado dos observaveis pelos proppesadores em confrontacdo. Antes das
observacdes gerais foram coletados os dados odafivproducdo nas diversas areas da
empresa, como: logistica, setor de cronoandlisgat@lho, manutencdo, producao, servico
médico, seguranca do trabalho, ferramentaria edge, para orientar as observacoes. Esses
dados foram coletados em entrevistas dirigidas avabacdo dos documentos referentes as
anotacOes especificas de cada area para que ss@udenpreender o processo de producao e

a forma de organizacdo do trabalho. Em seguidaladss foram organizados para que se
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pudesse embasar a escolha do foco da analise emnietda linha e em determinado posto
de trabalho.

3. 3 Analise ergonémica do trabalho

Esta andlise foi realizada nos anos de 2006 e 20@aAnte o processo de ampliacdo da
empresa estudada e parte da implantacdo dos ssstsmnseguranca nas prensas. A seguir
estdo apresentadas as etapas da realizacao dedte es

3.3.1 Primeira etapa: a analise da demanda, a escolha @mpresa, sua analise técnica

e organizacional e a determinac&o do setor para alise

A demanda deste estudo surgiu em razao das ddidesdobservadas por esta pesquisadora e
vividas pelas empresas, pelos érgaos fiscalizadopedo sindicato durante a implantacdo dos
sistemas de seguranca nas prensas, nhao sO da @mpraepiestdo, mas também das demais
industrias de autopecas em Minas Gerais, conforfe@os de profissionais da area de
seguranca e saude do trabalho dessas industriagypnciarem as mesmas dificuldades. As
gue mais se colocavam em pauta nas diversas digsusses meios onde o tema era sempre
tratado eram, além das legais e financeiras, asuimgg] antigas, as exigéncias de
produtividade, as diversas possibilidades técregasgentes, que garantiam niveis e condi¢cdes
diferentes de protecdo, e a questdo da possilslide potencializagcdo da sobrecarga
biomecanica na relagdo do operador com os divalgpositivos de seguranga em um
contexto de trabalho com caracteristicas de irdadsi.

A escolha da empresa para realizacdo deste eswdiels pela sua insercdo na cadeia
produtiva just in time de uma montadora em Minas Gerais e pela acedsibdi desta
pesquisadora no momento histérico de implanta¢c&osiiemas de seguranga nas prensas.
Toda a estrutura técnica da empresa — divisdo &resefluxo produtivo, crescimento para
atendimento ao mercado em expanséo, insercao deesangentro da rede produtiva — e a
forma como se dao as relacdes entre fornecedarsnées nessa mesma rede foram objeto
de analise. A partir desse ponto foi selecionadetor de estampagem, por ser o foco desta
pesquisa o0 estudo da atividade de trabalho dosd@ers de prensas nesse contexto e a nova
interface com a instalacdo dos sistemas de segur&mgre os dois setores de estampagem

optou-se por realizar o estudo na matriz devidscalba da linha que ali se situava.
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3.3.2 Segunda etapa: critérios para escolha da linha a rsenalisada, a populagéo
trabalhadora e o trabalho prescrito

Determinado o setor de estampagem da matriz, bavexessidade de situar a linha que seria
foco de estudo. Selecionou-se a linha para as \@xgEs sistematicas apds a coleta de
algumas informacdes que direcionaram essa escealiea quatro varidveis importantes: a
variabilidade, a flexibilidade, o volume de prodogissa linha e a instalagao de dispositivos
de seguranca. Na linha escolhida existem prersanédlio porte e uma prensa de grande
porte, o que possibilita a estampagem de pecasamanhos variados, pois permite a
utilizacdo de ferramentas médias e pequenas, aantenta variabilidade de pecas. Além
disso, nessa linha foi observado que o procesdereigl se dava de forma bem flexivel: ora
do inicio ao fim da linha como sequéncia, ora dalfpara o inicio, ora utilizando mais de
uma sequéncia de estampagem de pecas (processesi@ié dentro da mesma linha). Essa
também foi a primeira linha a receber os dispasitide seguranca em varias tentativas de
prototipos até o estabelecimento do sistema fi@l.seguida fez-se a analise da populagéo
trabalhadora com as caracteristicas principaisiigaa formacao, a idade, a composicao na
linha e aos treinamentos, e buscaram-se informad@ehefias e da area responsavel pelo
desenvolvimento dos ciclos de trabalho sobre aalin@boprescrito, ou seja, como havia sido
determinada a atividade nessa linha de prensas.

3.3.3 Terceira etapa: foco para observacdes sistematicaanalise da atividade real e o

curso da acao

Nas observacdes sistematicas dos postos de traleallda atividade dos operadores
registraram-se as datas, os horérios e o tempdskrv@cado e as pecas que estavam sendo
estampadas. Estas tiveram o peso aferido no iaeiomfinal do processo. Procurou-se repetir
a observacao da atividade de trabalho com a mesgeam gm dias diferentes e com outras
pecas que eram colocadas em processo. Durante sesvatbes foram coletadas as
verbalizagBes ora espontaneas, ora dirigidas pguptas especificas apds a observagédo de
algum movimento, gesto ou olhar do operador, coonmd de validacdo do observado. As
filmagens realizadas foram analisadas sistematictngrincipalmente para que se pudessem
verificar os deslocamentos, as posturas adotadasliracoes dos olhares e as nuances
existentes nos diferentes modos operatérios dbalbradores, de modo a detectar possiveis

estratégias individuais e coletivas utilizadas paracumprimento das exigéncias de
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produtividade e qualidade. Foi necessario retomaroleta de dados e as observacoes
sistematicas sempre que ocorria alguma modificagamntexto da producao.

A primeira fase de observacdo se deu na linha elessps antes da implantacdo dos sistemas
de seguranca. Ja na segunda fase, os sistemagayanesinstalados e funcionando. As
observacdes foram feitas sempre no primeiro tupo@s era 0 momento em que todas as
chefias estavam presentes na empresa, tanto attatines quanto de producdo, tomando
decisbes de modificacbes da producéo se neces$aiam feitas observacdes em momentos
de estampagem de pecas diferentes e procurou-séuragar mais nas observacdes de
estampagem da peca considerada como a pior, daeideu peso, conforme verbalizado por
um operador, para a realizacdo das observacdetnwasit As informacdes relativas as

observacoes especificas serdo detalhadas no oafitul

Dentro da linha havia também necessidade de deetstar um foco de analise para facilitar
o direcionamento da observacdo desta pesquisadsraperadores da primeira maquina da
linha em sequéncia habitual (do inicio para o §ax) os responsaveis por algumas atividades,
além dos operadores que se encontram no meio.,Era@@mente, o critério da variabilidade
guiou a observacdo sistematica, pois sao eles sponsaveis pelo controle do fardo de
chapas, pelo ritmo da linha e pelo controle do monde pecas produzidas, além das
atividades que todos os outros operadores realizam.

Delimitado o foco, passou-se a fase das observaggtematicas da atividade real mediante a
coleta de dados para a busca das respostas golcat nesta pesquisa. Foram feitas varias
observacdes conforme relatado na secdo 3.2. Piesaracompanhar o curso da acao dos
trabalhadores individualmente e na interacdo cordemsais operadores da linha através de
gestos, olhares, sinais, deslocamentos, posturasrlmlizacbes simultaneas (realizadas
durante o decorrer do trabalho) e consecutivasiZagias depois) (GUERINt al, 1997. p.
168).

3.3.4 Quarta etapa: analise dos resultados

Nessa etapa foram comparados os observaveis ddadgvde trabalho que poderiam ser
considerados como elementos de resposta as quesideadas nesta pesquisa, a luz dos

conhecimentos da Ergonomia e da Ergologia.
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Mediante o observado e validado durante a analggmémica da atividade, foram revelados
0s elementos principais que condicionam e modificanmodos operatérios e analisados os
valores que engendram a atividade, propiciam asapbes coletivas e colaboram para a

gestdo dos riscos em atividade, ou seja, o0 agipetante do coletivo dos trabalhadores.

A partir desse ponto procurou-se estabelecer algtitéyios fundamentais que devem ser
utilizados pela gestao especializada em seguramgase pensar a prevencgao integrada dos

riscos no trabalho baseada na analise da ativiéadide trabalho.
3.4 Dificuldades encontradas na analise da atividade

Muitas dificuldades foram encontradas para a regéia da analise da atividade de trabalho.
Primeiramente, para esta pesquisadora, houve @&sidade de adaptacdo e de quebra do
paradigma sobre os conceitos de analise ergondémifarmacido de meédica do trabalho e
também resultante de especializacdo em uma erganomginada da cultura anglo-
americana, baseada na analise do posto com uname& biomecanicaemetia sempre a
observacéo para a determinacdo de uma relacda dmge os distirbios osteomusculares e
as atividades repetitivas, no sentido de concebgetps e melhorias para atender a essa
demanda especifica, 0 que nem sempre resolve bkepras relacionados as contingéncias

gue envolvem o trabalho.

Ndo se propOe aqui descaracterizar o valor quesesstidos podem apresentar em
determinadas situacdes, mas sim avancar para wanrabas amplo e mais profundo sobre o
trabalho. Entender a complexidade que envolve lmalina e assim conseguir propor, com a
real participacdo dos trabalhadores, as melhonu@siigo permitir a gestdo dos riscos na
atividade real. Alguns problemas especificos agmwbgdes em si ocorreram: a parada da
linha para alguma manutencdo no momento da obseryvacmudanca na programacdo da
producdo, que dificultou o acompanhamento da estgemp da peca considerada a mais
pesada da linha; a impossibilidade de observacadina nos primeiros momentos de

instalacdo dos dispositivos de seguranca; a impbtdade de verificacdo de outros horarios
de trabalho com outros conjuntos de trabalhadoaes yalidar se as condigdes se repetiam

nas mesmas configuracoes.
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4. O CAMPO EMPIRICO

Neste capitulo serdo trazidos os dados obtidogéastida analise ergonémica da atividade dos
prensistas de uma empresa terceira inserida na peatutiva de uma montadora de
automoveis de Minas Gerais que trabalha no sisfestain time durante o processo de
instalagcdo dos sistemas de seguranca exigidos Ryelgrama de Protecdo de Riscos em
Prensas e Similares e a franca expanséo da prodegén ao aquecimento do mercado de

vendas de veiculos automotores comerciais levestuos anos de 2005 a 2007.
4.1 A demanda

Embora a legislacdo de seguranca em prensas teoldde sobremaneira na dltima década,
a aplicacao dos sistemas de seguranca nao fofatgmente realizado pelas empresas. As
maquinas antigas, para se adaptarem aos novomasstdemandavam unetrofitting. Os
sistemas implantados ndo funcionavam de acordoacpnevisto até pela incompatibilidade
entre as maquinas antigas e os sistemas novosadvlmiquinas consideradas extremamente
perigosas, como as prensas de chaveta, deverianetsadas do mercado pelo indice de
acidentes que haviam causado a varios trabalhadssasaquinas novas representavam um
investimento elevado, assim como a automatizacdgatque de prensas as vezes era
considerada impossivel em termos de tempo e pat@pgeeconémicas para certas empresas.
O mercado aquecido continuava a solicitar elevaitto®s de producao, reduzindo os tempos
de parada para manutencdo das maquinas e difidaltambém a implantacdo dos sistemas
de seguranca. Algumas empresas tiveram que reacados de conduta com os 6rgaos
reguladores para conseguir cumprir as exigénciasnatvas e atender ao mercado,

garantindo, assim, 0s empregos.

No mercado automotivo em franco aquecimento, aisiente pela posicdo que a
montadora da rede produtiva da empresa em estugia eclider de vendas nos ultimos seis
anos, produzindo, ja em 2007, cerca de 2.000 uesddd veiculos por dia (SILVA, 2007),

com perspectivas de aumento da producdo nos préxiamms —, as exigéncias de
produtividade em todas as empresas pertencentesl@dacde producdo aumentaram nas
mesmas proporc¢des. A introducdo de novos modelogeiellos e o aumento no nimero
absoluto de carros produzidos em sistgusa in time com estoques reduzidos, levaram ao
aumento da intensificacdo do trabalho. Com issqossibilidade de aparecimento de

trabalhadores com queixas relativas ao sistemautogstjuelético também aumentou, uma
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vez que ndo apenas exigéncias de produtividadenfon@ostas, mas também de flexibilidade
e de qualidade. Nesse cenario trabalhavam osdipesade prensas, que, além de lidar com
as questbes relativas as caracteristicas iner@megrocesso produtivo, lidavam com a
possibilidade de acidentes, uma vez que as precsas ja foi mencionado, sdo maquinas
que oferecem grande risco de mutilacdes e outs@edegraves, ndo so pelas proprias
caracteristicas das maquinas mas também peladdadaesmas.

Pelo histérico dos acidentes graves nas prenssielnas, apesar de a empresa em estudo nao
possuir um historico anterior desses agravos a@@siplantacdo dos sistemas de seguranca,
havia a necessidade de implantacdo dos mesmosmentoprescrito nas diversas normas e
diretrizes do Ministério do Trabalho e Emprego. Hstia das caracteristicas das maquinas —
antigas e de grande tonelagem —, do trabalho €falespé, carregando chapas com pesos,
tamanhos e formas variaveis) e das exigéncias atufividade e flexibilidade do processo,
os técnicos envolvidos nessa implantacdo, ndo séngaesa em estudo como de vérias
empresas do mesmo ramo produtivo, viam-se diantedidersas dificuldades para a
implantacdo dos sistemas de seguranca. Aléem disdores econdmicos tambéem se
colocavam em pauta em relacdo aos investimentodoema de fazé-los. As paradas de
producao que iriam exigir tais implantacdes poaer@locar em risco a rede de producéo.
Havia ainda a preocupacdo dos profissionais deesa@tguranca, de uma maneira geral, de
que essa implantacdo extremamente favoravel paravancao de acidentes com mutilaces
pudesse levar a um aumento da carga de trabalimgipaimente ligada aos fatores

biomecanicos.

A empresa, devido ao aumento da producdo da maatatiente, passou por uma fase de
expansao do pargue de prensas ap0s 2005. Antesvaaum 19 prensas, € no processo de
reestruturacdo, até o momento deste estudo, chegmntar com 44 maquinas dentro da
empresa matriz. Isso levou a varias modificacOemytmut de volumes produtivos, duix,

do numero de empilhadeiras circulantes, da popolagbalhadora; enfim, quase tudo se
modificou ao mesmo tempo em que foram também ingudixs os dispositivos de seguranca

nas maquinas.

As normas relativas aos sistemas de segurancarerasap faziam mencdo a Ergonomia com
base em critérios biomecéanicos que deveriam seldgesgna implantacdo principalmente de
dispositivos relacionados a zona de perigo (zonarelegsagem), onde o operador colocaria as

partes do corpo, pois ndo poderiam ser muito progjmuma vez que dessa forma
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continuariam a apresentar riscos para o trabalh&twn isso, observou-se ugap entre o
prescrito e o real, jA prenunciando que as normneaseguranca nao resolveriam todas as

guestdes que se ja se apresentavam e as que adet@am surgir.

Como identificar os reais constrangimentos parpeyamior de prensas nesse contexto? Como
minimizar o impacto das novas interfaces no traialomo pensar a prevencdo em um
aspecto mais amplo, ndo s6 de acidentes, mas tashd@aoecimentos? Quais eram as reais
dificuldades apresentadas na implantacdo dos sistel®m seguranca em prensas? Portanto,
para esta pesquisadora, inserida no contexto deerm@&o tanto de acidentes como de
LER/DORT, a implantacdo dos dispositivos de segiaaepresentava um problema a ser
pensado de forma mais abrangente e de necessigtida,amao sé para os trabalhadores, mas

também para os 6rgados normativos e para as empresas
4.2 Analise da estrutura técnica e organizacional

Nesta secdo serdo detalhados os elementos dazagfmida rede produtiva em que se
encontram a montadora e a empresa terceira, ostas®d galpdo de estampagem onde se
localizam as linhas de estampagem e a linha sekd@opara este estudo, as caracteristicas da
populacdo trabalhadora, o trabalho prescrito e ® fgu observado na atividade real do
trabalho dos operadores de prensas. Serdo apoaadasacteristicas macro-organizacionais
gue afetam a realidade micro-organizacional e at@m as condicionantes da atividade real

dos operadores de prensas.
4.2.1 A montadora

E uma empresa multinacional localizada na regidtiapelitana de Belo Horizonte, Minas
Gerais, com uma é&rea de 2.250.000 (dois milhdesizentos e cinquenta mil) metros
guadrados, considerada uma das maiores montadozsisi Com uma capacidade instalada
em 2007 para produzir 2.300 (dois mil e trezentas)os por dia, ja produzia mais de 2.000
(dois mil) carros por dia em 2007, em dois turnesprbducdo. A empresa produz todos os

modelos comerciais leves nessa planta (COUTO, 20®B8-59).

A montadora, de origem européia, tem suas raizéerdismoe notaylorismqg mas reforca
sua gestdo naoyotismocomo uma “adaptacdo” a realidade do mercado ghaukd. A

aplicacdo do modelo surgiu da necessidade de seuteear a industria brasileira para que
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esta atingisse seus objetivos de produtividadeimAss montadora e todas as fornecedoras

seguiram formas de gestdo semelhantes.

Em relacédo a forma de organizacao do trabalhonwssirias brasileiras, principalmente no
setor automotivo, foram aplicadas algumas modadislaegim grupos ou equipes, nas quais
foram diferentemente tratados em cada empresapestas ligados ao ambiente de trabalho,
a estratégia utilizada para estabelecer os gr@pfisma como foi conduzida a implantacao
desse tipo de organizacdo, como a empresa seuestrutomo se comportaram as politicas
de recursos humanos na avaliacdo de desempenhspestos relativos ao treinamento dos
componentes do grupo e ao grau de autonomia dogdands e dos grupos em geral. A
decisdo de implantacdo desse sistema decorreu@asap empresas, sem a participacédo dos
sindicatos. Além disso, 0 préprio processo produtietermina a escolha dos grupos de
trabalho. Os grupos enriquecidos sdo 0s que M&® gsesentes no setor automotivo;
possuem uma autonomia restrita geralmente condantras aspectos relativos a gestao da
producdo, mas a organizagédo do trabalho em grupmsite a flexibilidade na distribuicdo
dos operadores nos postos de trabalho (MARX, 1199B15).

Na montadora em questdo p6de-se observar o apardoiie algo que se assemelhava aos
grupos semi-autbnomos, nao institucionalizados p&eionalidade prescritiva, como

demonstrado no estudo de Silva (2007, p. 184-18%)qual, para conseguir dar conta da
revisdo da pintura das carrocerias, 0s revisorgstg®ilavam coletivamente, reajustando ao
nivel do trabalho real os aspectos da divisdoalmtho e da configuracéo estrutural da linha

de revisao.

A seguir apresentam-se as caracteristicas deséenaigle producéeelecionadas por esta
pesquisadora, consideradas relevantes para o algste estudo.

4.2.1.1 A rede produtiva just in time

As cadeias produtivas surgiram na década de 8@, meeessidades de integracdo dessas
cadeias, que levaram a uma maior flexibilidade dedy;édo, fizeram com que muitas
indUstrias brasileiras buscassem o modelo japoeésdifundido no mercado internacional,
como forma de melhorar seu desempenho tanto noadwmacional quanto naquele. Uma
vez que o processo produtivo em si, as caracta$stulturais regionais, a atuacdo local de
sindicatos e as politicas empresariais sao vasalaitro do pais, o que se pdde observar foi
uma definicdo da organizacao do trabalho de forangcplar em cada empresa.
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Como estratégia competitiva na década de 90, aadorat iniciou um processo de ampliacédo
da planta onde produzia, na ocasiao, 300 (trezecaosos por dia. Esse aumento de producéo
levou a reorganizacdo do parque de fornecedores,eqn 2007, chegavam a 260 (SILVA,
2007, p. 33). Esse processo, chamado de “mineft@’aconsistiu num esforco do Estado em
atrair para perto da montadora as empresas foroesedCom o0s fornecedores mais
préximos, os custos de transportes se reduzemastesiimento é facilitado e os estoques
podem ser também reduzidos, dentro da estratédiardecimento no sistenjast in time*
Esse sistema, baseado no modelo japonés, conférm@zjdo anteriormente, prima pela
reducdo ndo s dos estoques (estoque zero), nasepeicdo dos tempos entre as diversas
operacoes.

Um estudo realizado por Oliveira (2000) ja retrataas relacdes entre as empresas
fornecedoras e as montadoras no Brasil, o que ggrdeferéncia para as relacdes especificas
entre a montadora e a empresa deste estudo. Famggtizadas as seguintes formas de

estruturacéo da rede:

1) emergéncia de um nimero menor de fornecedorgsimeiro nivel de
maior porte e com elevada capacitagdo tecnoldédyaestruturacdo da
indUstria de autopecas em niveis interdependeBjeselacdes verticais
mais fortes e cooperativas entre os fornecedore$vees diferentes e entre
fornecedores de primeira linha e as montadorageld;des horizontais
mais elaboradas entre fornecedores no mesmo fidrelando parcerias
através dejoint venturese acordos de transferéncia de tecnologia e
fornecimento; 5) realizagdo do globsburcing® pelos fornecedores de
primeiro nivel, e ndo as montadoi@LIVEIRA, 2000, p. 1157-1172).

Portanto, existem hoje fornecedores na fadein timeem diversos niveis, caracterizados de
acordo com a sua capacitacdo tecnoldgica, confdem®nstra a FIG. 10. Os fornecedores de
primeiro nivel participam do desenvolvimento de pomentes novos e fazem testes nos
protétipos {ry-out) desses componentes, mas nado em partes consilerdaigs para o
sucesso do carro. Cabe a esses fornecedores fosnule segundo nivel a ele vinculados. O
relacionamento entre a montadora e seus forneedetermina-se por um contrato basico de
compromisso entre as partes para trabalhar em lpragm, no qual se estabelecem regras de
precos, qualidade, entregas, direitos de propreeeéasliprimento de materiais (WOMAGK

al., 2004, p. 49 e 135).

29 Disponivel em: #ttp://nitec.ea.ufrgs.br/cars/diagnostico/nacioddin#minas. Acesso em 04.02.08

% “Trata-se de uma estratégia utilizada por algumasntadoras. Essas passam a adquirir pecas e
componentes de varias partes do mundo, desde doenesedores atendam aos quesitos de qualidadeg@p
continuamente em queda. Para aqueles fornecedaressg encontram em outros paises, o atendimento aos
principios do JIT os obriga a instalar galpdes proms as montadoras para suprimento diaridldta de pé de
pagina retirada de Oliveira, 2000.
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A REDE PRODUTIVA JUST IN TIME
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1 - Fornecedor de primeiro nivel; 2 - Fornecedor de segundo nivel; 3 -
Fornecedor de terceiro nivel.

FIGURA 10 — Representacdo esquematica da rede produsvan timeentre a
montadora e os fornecedores dos diversos niveis

4.2.1.1.1 As exigéncias de produtividade — qualidade — flexildade

Com um mercado cada vez mais competitivo e umaseela@le de manutengéo da primeira
posicdo entre as diversas montadoras existentegaisy) as exigéncias de produtividade
tornam-se cada vez maiores. A fabrica, em 200@rgduzia mais de 2.000 (dois mil carros

por dia) em dois turnos. Com a expansao desse drenms proximos anos, a tendéncia é de
aumento nos volumes de produgdo. Com isso, eno efegicata, todos os diversos niveis de

fornecedores receberdo o impacto do aumento dasgsed

Aliada ao grande volume, outra estratégia compatitia montadora € a qualidade de seus
produtos. Programas especificos de qualidade érigendo modelo japonés, como o CTQ

(Controle Total de Qualidade) e o CEP (Controleaistico do Processo) se mantém ou
foram aperfeicoados ao longo dos anos. Atualmanteontadora conta com um Programa de
Qualidade Maxima, onde séo avaliados itens no garexabado e itens especificos a cada
oficina (prensas, funilaria, pintura, montagem,.)etoferecendo cada um deles seus
indicadores proprios. O principal item de contrde qualidade da montadora é o ICP

(Percepcéo Inicial do Cliente) em relacdo ao p@@@OUTO, 2007, p. 66-67). Além disso, a
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empresa desenvolve internamente programas ondal@dhiadores séo sempre incentivados
(com reconhecimento financeiro e pela gestdo) asaptar sugestdes de melhorias para o

processo produtivo, principalmente com relacaalag&o de custos.
Com relacéo a flexibilidade, Salerno (1993, p. ld&)niu:

[...] flexibilidade como habilidade de um sisteme@pgutivo assumir ou

transitar entre diversos estados sem deteriordgadicativa, presente ou

futura, de custos, qualidade e tempos, sendo ungveghndo homogénea,
definivel a partir de aspectos intra e extrafabrida necessidades de
flexibilidade de uma empresa relacionam-se a ctoderefinidos pela

relacdo produto-processo-mercado e pela sua opgdgetitiva, ndo sendo,
portanto, generaliziveis.

A montadora conta com a flexibilidade como suagiial caracteristica produtiva, e esta se
apresenta pela possibilidade de “atender rapida@edemanda do mercado, modificando 0s
veiculos em producdo, ou desenvolvendo novos predou através da sua capacidade de

alterar omix produtivo em periodos curtos de producdo” (COUZ@)7, p. 64).

Conceitos basicos do modelo japonés ndo foram aajggc em sua totalidade. Algumas

empresas acreditavam que, ao instituirem apenasdamaécnicas incluidas no modelo

japonés, ja estariam praticando o modelo como wh. tBortanto, observa-se a instituicdo

apenas de partes do modelo, como reducao de estfugien timg, kan-ban qualidade total

e flexibilidade. As dificuldades enfrentadas pehdtaf de estrutura externa (estradas,
distancias, qualificacdo dos fornecedores, econostdante do Brasil) e de estrutura interna
(manutencdo do sistema taylorista-fordista, apfioago trabalho em grupos apenas com a
intensificacéo do trabalho e pouco enriquecimepttadefas) propiciaram essa realidade, mas
tornaram mais eficiente a producao brasileira, noegue ainda ndo se constituindo em uma

modernizacao eficaz da organizacgédo do trabalho.

Um sistema com algumas caracteristicas do modeglon@s, ainda com fortes bases
tayloristas e fordistas, ejust in timecom uma rede extensa de fornecedores e clienies, q
possui o0 trabalho em grupos com autonomia restribay freqliientes mudancas nax
produtivo para atender ao mercado por possuir apeme planta de producdo de veiculos
comerciais leves, reflete amplamente na atividaxeaperadores de prensas inseridos dentro
da empresa terceira fornecedora, assim como tambkém todo o universo das

individualidades e das interacGes coletivas naathath O trabalhgust in time as exigéncias
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de produtividade, qualidade e flexibilidade derdeo cadeia produtiva colocam-se também

para os fornecedores.
4.2.2 A empresa terceira

A empresa analisada € de origem européia e estandig@ de 80 anos no mercado
internacional. Instalou-se no Brasil em 1997, nagi&e Metropolitana de Belo Horizonte,
mas nao tao proxima do parque industrial da mongadon 2005 abriu uma filial que atua na
area de estampagem de pecas e iniciou a ampliac&ew parque de prensas também na
matriz. Seu ramo de atividade produtiva é a fab&ioade pecas metalicas e carrocerias na
matriz e a fabricacdo de pecgas metdlicas na fili@ta-se de uma empresa com fornecimento
exclusivo para uma uUnica montadora cliente, nddaieam seu processo produtivo pegas de
outras marcas que nao a do cliente. Na matriz, presa se divide em grandes areas:
administrativa (areas de apoio), engenharia deefo®j ferramentaria, prensas, funilaria,
qualidade, logistica e servicos técnicos. Na filiaktdo presentes apenas as areas:

administrativa, de ferramentaria, de prensas, dédade e de logistica.

As mesmas politicas de gestdo da montadora sdadadopela empresa: o sistejust in
time, o kan-ban os métodos de controle de qualidade, os prograeascentivo a sugestdes
de melhorias. Os sistemas de beneficios tambémcadmemplados, mas ndo de forma
semelhante, pois os beneficios da montadora sdwrasldo que os da empresa, assim como

as faixas salariais sdo mais elevadas.
4.2.2.1 Ainsercdo da empresa na rede produtiyast in time

A empresa em estudo relaciona-se com a montadara am fornecedor de primeiro nivel,

Ou seja, possui uma maior capacidade tecnologic@ogicdo da empresa na rede esta
demonstrada na FIG. 11. Uma caracteristica impr@om relacdo ao fornecimento de pecas
estampadas é que a montadora se inclui na redeapéimas como cliente, mas como
fornecedora, ndo s6 de projetos, como de matérizaprde ferramentas, de pecas
semifabricadas e de pecas acabadas. Grande parferdecedores também se torna cliente e

fornecedor entre si de pecas estampadas, de fert@srede projetos.
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A POSICAO DA EMPRESA NA REDE JUST IN TIME
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1 - Fornecedor de primeiro nivel; 2 - Fornecedor de segundo nivel; 3 -
Fornecedor de terceiro nivel.

FIGURA 11 — Posicao da empresa na réuaks in timeda montadora

A empresa desenvolve projetos de produtos (ferreahenpecas), realizmy-out das pecas
projetadas e produz as pecas para o cliente URexebe a matéria-prima da montadora (as
chapas de ac¢o) e pecas da montadora e de vameséoiores de primeiro, segundo, terceiro e
qguarto niveis dentro da cadeia automotiva. O temce o inicio do processo na empresa
fornecedora e o final da montagem do produto natawlona € de aproximadamente 4
(quatro) horas. Qualquer problema com qualquerfedor de pecas da empresa pode afetar

a rede da montadora em efeito cascata.

Pelo fato de a empresa em estudo ndo se locabzamrediacbes da montadora, os fatores
ligados a questdes logisticas dificultam a aplioagé just in time pois a empresa acaba

dependendo de um maior niumero ab@tainerespara a colocacdo das pecas em giro e de
caminhdes para a realizagdo do transporte, vigggoeblemas relativos a infra-estrutura das
estradas podem atrasar 0 processo logistico. Em, 280pecas produzidas pela empresa em
estudo chegavam a representar cerca de 30% das guegaompdem os produtos, estando

presentes em todos os modelos lancados até agoeiento pela montadora.
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4.2.2.2 O processo produtivo

O processo se da em etapas, a primeira delas oodseengenharia de projetos, onde sao
desenhadas e projetadas as partes moveis que comp@a carroceria, solicitadas pela
montadora, neste caso, ndo exclusivamente paranica diente, mas também para outras
empresas, inclusive de outros estados do Brasilalgomas situagdes, as pecas projetadas na
engenharia da empresa sdo também de sua fabri€agdmle parte do projeto das pecas e das

ferramentas é da prépria montadora (de forma @daariterceirizada).

Os moldes ou estampos, que sdo as ferramentas rdasag podem ser construidos,
remodelados ou apenas corrigidos e consertadosmamientaria para se tornarem o0s
modelos de estampagem das pecas na area de ppresg®ssui as maquinas dispostas em
linhas. Alguns desses moldes ja vieram prontos @arampresa em um processo de
terceirizacdo pela montadora, que € cliente ex@dusia area de producdo. As pecas
estampadas e revisionadas na area de prensasv&iasra area de funilaria para que sejam
coligadas através de pontos de solda e formem amaceria completa, partes dela ou pecas
acabadas.

Pecas de outros fornecedores e da prépria montéaiot®m chegam a empresa e, as vezes,
fazem parte do produto final montado. Na funildr& um sistema hibrido de células de
producdo e pequenas linhas de montagem de pesas, @smo células ou linhas que séo
fornecedoras de pecas ou subconjuntos para ouwh@ascou linhas. Ap6s a montagem, as
carrocerias completas chegam a linha de reviséte passam por um processo de montagem
final de portas, de ajuste da geometria do cartar&ém pela correcdo de defeitos como

amassados e rebarbas de soldas, que é o trabaknsio.

Apenas trés modelos de carrocerias saem completosnmgpresa e sdo enviados para a
montadora a fim de prosseguir 0 processo de pimtum@ntagem de todos 0s acessorios que
compdem o carro. As demais partes semimontadagpecas acabadas sdo também enviadas
em tubulares especificos para que sejam acoplaolatscs subconjuntos e conformem outros
veiculos na prépria montadora cliente, ndo passaetiolinha de revisdo. Normalmente, se
possuem algum defeito, s@o revisionadas na pr@phida responsavel pela fabricacdo. Um

esquema simplificado do processo de producdo dar@mpresa esta demonstrado na FIG.
12.
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FIGURA 12 — Fluxograma representativo do processo de proddg&mpresa e o setor selecionado
para analise

Nos galpbes de prensas e de funilaria existempeguile apoio das areas de logistica,
qualidade, tecnologia, manutencgéo, cronoanalisgati@lho e desenvolvimento de produtos,
como suporte direto a producdo — umas bem estatiedecomo grandes areas da empresa,

outras ligadas diretamente a producao.

A area de logistica € responsavel pelos pedidgedas e carrocerias da montadora, por toda
a programacédo da producdo, pelos pedidos de camgsttbcagem de materiais e de matéria-
prima, pelo almoxarifado, pelo dimensionamentougdide empilhadeiras dentro da fabrica,

pela movimentacdo dos caminhdes e de carretaptraadoras de pecas.
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A area de qualidade € quem verifica as condicé@esias pelo cliente para recebimento do
produto, de acordo com as normas estabelecidapamatrole de qualidade escolhidas pelo
cliente, controla as adequacdes das pecas emaeaasgrojetos e solicita melhorias e busca
as causas de defeitos reiterados junto a prodtgéim no projeto quanto na execucao das

pecas.

A tecnologia cuida da melhoria tecnolégica das nmag) para melhor atendimento a
producdo, da execucdo de alguns projetos propastda implantacdo de maquinarios
juntamente com 0s servicos técnicos — setor daesapesponsavel por toda a manutencao
predial, pelo abastecimento de agua, de energig@mgrimido e pela constru¢do de galpdes
e areas produtivas. O setor de manutencdo € reésmdngor todo reparo, elétrico ou

mecanico, a ser feito nos equipamentos em geral.

A andlise do trabalho ou cronoanalise, com suagewsi na administracdo cientifica de
Taylor, controla os tempos e métodos de trabalhs¢cdndo a “eficiéncia” nos processos de
producao, “eliminando” deslocamentos, movimenttdifeculdades” no processo de trabalho

que possam aumentar o tempo de producdo das pegasoeerias. Utiliza-se de férmulas

oriundas da matriz européia da montadora paralealoeichamado tempo-ciclo “ideal” para a

fabricacdo de cada peca e tenta, na cronometrageessiva dos tempos de producao,
eliminar perdas de tempo e produzir a “eficiéncia’processo.

A area de desenvolvimento de produtos foi ganh#&mieno ao longo dos anos na empresa. E
responsavel pela validacdo de projetos da montalpela avaliacdo da exequibilidade dos
mesmos pela empresa, além de propriamente cridromas nos projetos para atender a

reducédo de custos e a melhoria da qualidade das.pe¢
4.2.2.3 As exigéncias de produtividade — qualidadeflexibilidade

Como ja foi trazido anteriormente, cerca de 30% mloslutos da montadora passavam pela
empresa até 2007, sendo que esta produzia atépatas de todos os modelos da montadora,
subconjuntos e até carrocerias completas. Em fudgdaquecimento do mercado e das

necessidades produtivas cada vez maiores, no aasomd subconjunto especifico que

configura a parte anterior da carroceria e que @aosnprincipais subgrupos produzidos pela
empresa, 0s volumes se aproximaram das 1.500 ajnuiciia vez que esse subconjunto era
usado na maior parte dos veiculos da empresa, m#smodelos diferentes. Com relagéo as
carrocerias completas, estas chegaram em 200diae e 400 un./dia. As pecas estampadas
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variaram muito de volume, dependendo da necessildub#ada pela montadora para cada
peca. Nos meses de dezembro de 2005 e janeiroOfe 20nédia de pecas estampadas ja

alcancava por dia 18.000 (dezoito mil) unidades.

Em relacéo a seus fornecedores, a montadora tamedigéncias de qualidade e, para isso,
determina padrbes de acordo com normas espegiitaso controle da qualidade do produto
aplicadas apenas aos fornecedores. Além dos imdesdhabituais praticados pela
montadora, os fornecedores devem possuir umaicactio de qualidade especifica para o
fornecimento das pecas. Outro ponto estimuladc petantadoras € @mnking dequalidade e
confiabilidade onde as fornecedoras sao enquadrddamalidade é algo muito sério na
producdo enxuta, uma vez que a auséncia de esttmpuesm que pecas com defeito, ao
serem montadas, levem a problemas graves nos psofiluidis. Os critérios de qualidade séo
fatores determinantes para os precos dos prodDtagmero e o tipo de defeitos que surgem
nas pecas ou carrocerias influem no preco pagonpeféadora ao produto. Todas as areas da
empresa possuem intensa ligagdo com a montadorelusive, nas &reas de
producao/qualidade, trabalhadores da empresa ficamontadora no sentido de minimizar

defeitos nas pecas que chegam para o cliente.

A flexibilidade produtiva da empresa fornecedoreacteriza-se pela mudanca nos volumes
tanto de pecas estampadas como de subconjunt@srogearias solicitadas pela montadora e
pode ocorrer varias vezes dentro de um dia delbt@bau seja, nos trés turnos em que
funciona a empresa. As frequentes modificacdesmno produtivo sdo necessarias para
atender a montadora. Embora a montadora trabalhdogsnturnos, a empresa fornecedora
necessita trabalhar em trés para conseguir produeimpo os volumes solicitados e atender a
producdo em sistenjast in time,devido as dificuldades logisticas que possui. Gsn, 0S

estoques existem, mesmo que reduzidos, porque dessieade de se criar um pequeno
“pulm@o” de pecas ou carrocerias caso o pedido ndmleapidamente que a empresa nao

consiga produzir a tempo o que |Ihe foi demandado.

Todas essas caracteristicas se refletem na arepratesas, onde as exigéncias de
produtividade, qualidade e flexibilidade da repist in time aparecem nas frequentes

modificacdes que sdo necessarias para atendimembotadora.
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4.2.3 O galpao de estampagem

O setor de estampagem da empresa em estudo é pao gatlependente que contava, em
2005, com 3 linhas de prensas — 19 maquinas diglab em cada linha —, que, no final de
2006, passaram para 8 linhas de prensas mecamcésitricas por freio/lembreagem,

chegando a 44 maquinas (dispostas em linhas). Erm tas linhas de prensas encontram-se
dispostos os estampos ou moldes empilhados edssfde chapa utilizados para fabricar as
pecas que chegam da montadora. Esse galpao pos&igsplaterais que dao acesso as vias
internas da fabrica, por onde circulam as empilinasleHa uma interligacdo do galpao de

prensas com a ferramentaria, com o almoxarifado &ea reservada a manutencdo das

prensas, através de duas passagens situadasneasiéxdes do galpao.

As ferramentas sdo transportadas através do gplpépontes rolantes e colocadas ao lado
das linhas, na troca dos moldes. Os fardos de slsfjmatransportados por empilhadeiras e as
pecas acabadas sdo colocadas em cacambas quealispmstas ao lado da linha no final de

cada estampagem, na area determinada como embalagpetas. As cacambas vazias e as
cheias de pecas sao transportadas por empilhageirasa area de expedicdo que fica em
outro galpdo. Em uma das extremidades do galp@o est escritorios ligados a producéo,

onde ficam representantes das areas de apoio estBogda producdo. As linhas possuem
uma gestéo vertical individualizada, tendo cada umasupervisor que cuida de aspectos

ligados a producéo e aos recursos humanos.

Debaixo do galpdo, no fosso das prensas, passamasstransportadoras de sucata, que
recolhem os recortes que sobram das pecas estasrpadadevam pareontaineresque séo
transportados em caminh@es para indastrias qusforamm a sucata em novos produtos de

aco como num processo de reciclagem.

A ampliacdo do processo fabril da empresa, em 2808eu principalmente com o aumento
do nimero de maquinas tipo prensas, terceirizaalasatadora, e foi concluida em 2006. O
setor de estampagem da empresa ficou até esse moocoem 8 linhas de prensas mecéanicas
excéntricas por freio/embreagem, sendo: na linkaGAprensas; na linha B — 6 prensas; na
linha C — 7 prensas; na linha D — 5 prensas; e [l — 8 prensas; na linha F — 4 prensas; na
linha G — 4 prensas e na linha H — 4 prensas (psemsvas adquiridas pela empresa). Ocorreu

uma mudanca ntayout do galpdo com o aumento da producéo, conforme denaolo na
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FIG. 13, o que reduziu as éareas de circulagcdo despes e empilhadeiras e de
armazenamento de estampos utilizados nas diversaagdes.

ANTES DEPOIS
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' Estampos empilhados )
. Fardos de chapas empilhados

' Linhas de prensas Dispositivos de funilaria e cagambas com pecas

FIGURA 13 — Demonstracdo esquematicaldgoutantes e depois do incremento
da producéo

Os estampos ou moldes sdo armazenados dentro pliopgélpdo, ao lado e entre as linhas
de prensas. Antes, os fardos das chapas eram awadazgambém dentro dos galpbes, mas, a
medida que se foi necessitando de espaco, os fpedgsram para a area externa ao galpéao.
Em relacdo ao ambiente, o ruido aumentou pelo nmeméo do nimero de maquinas em
funcionamento. Quando se adentra no galpdo, o &ieMidenteha o ruido de impacto das
diversas prensas operando juntas, cada uma arspo;te ruido das pecas no atrito com
outras, na deposicéo das pecas nas cacambaspalasi@mpilhadeiras que circulam levando
chapas, ferramentas e cacambas de pecas; o rufmttarolante transportando ferramentas
e o ruido das comunicacgfes (gritos e assoviosg estidiversos operadores, as chefias e os
trabalhadores das areas de apoio.
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Com relacdo as prensas, a carga de prensagemedagem dos martelos varia de 150 a 1000
toneladas, coexistindo modelos e idades diferemtde as maquinas das diversas linhas.
Todas as maquinas sdo mecanicas excéntricas déricefo. Nao existem no parque da
empresa prensas de chaveta. As maquinas sao gintadanesma cor e colocadas em
sequéncia linear, sendo as linhas paralelas ouétanein seqiiéncia linear. Pelo fato de serem
mais antigas, as maquinas ocasionalmente apreseigamcdes, cujas correcdes necessarias
sao feitas pelos manutentores, que, para issomparproducdo. Do mesmo modo quando
existe um problema de qualidade nas pecas deoerdest estampos, a linha € parada e os
ferramenteiros atuam diretamente nas ferramentaasgridas nas maquinas, que ficam

desativadas até que o problema seja reparado.

Os operadores se dispdem de pé nas diversas lilehasordo com a peca a ser estampada:
ficam na parte da frente e na parte de tras dasimagy(alimentacdo ou extracdo). Todos os
operadores possuem um comando bimanual com a#igtdérvel para operacdo das prensas.
As pecas sdo transportadas de uma prensa a oetrip ddla mesma linha, através de
transportadores acionados por pedais pelos proppesadores, que, além de pegar a chapa
ou a peca, dependendo de sua posicédo na linhamaatio comando bimanual e o pedal de

acionamento do transportador.

A programacgdo da producdo é feita para que as meEgjuéxercam 100% de seu

funcionamento, o que significa 21,9 horas de pradygpr dia. Essa programacgao é entregue
diariamente pela logistica a producéo. Sao previsteg processos de trabalho a inatividade
(falta de material ou atraso de empilhadeiras)o@raducao (reunides entre os operadores,
ginastica laboral, “gestdo”). Inicialmente havia gimo médio de pecas de cerca de cinco
dias, ou seja, havia estoques minimos para supamas deficiéncias do processo, mas, a
medida que se incrementou a producdo, esse girtroa para cerca de trés dias, e para
algumas pecas, ainda menos. Caso a montadora itee@ess urgéncia de certo modelo de

peca, mesmo que a producdo esteja programada ddoums ocorre 0 que se chama de

“troca taxativa”, ou seja, todos os moldes ou eptanda linha sdo trocados pelos que
produzem as pecas de que necessita a montadoralidteessa necessidade, retorna-se ou

nao a programacao anterior, dependendo das novassidades da montadora.

O trabalho é organizado em turnos fixos: no hordaonanhd; da tarde, que se estende até a
noite, por volta de 00h:00 ou 01h:00, e o turnontkedrugada, geralmente de 00h:00 as

06h:00, de segunda a sabado. Os horarios tiveratificagdes diversas ao longo dos anos
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para atender aos incrementos de producgdo. Aosasbagornada pode ser fixa ou em hora
extra. Existem dois chefes de equipe para cada:tum para as prensas grandes, outro para
as prensas pequenas. Para cada linha de prensas, supervisor, que faz a gestdo de cada

linha com cerca de 12 a 15 operadores distribuidegurnos.

O aumento do numero de maquinas fez com que aussentanimero de trabalhadores; foi
contratado um numero equivalente ao efetivo totakohpresa para se conseguir realizar a
producao, o que refletiu na dobra do efetivo emasate um ano. Anteriormente, o efetivo
totalizava cerca de 900 empregados e, com as tagiies para a realizacdo da producéo,
chegou a cerca de 1800 empregados em menos deoullisae efeito de crescimento levou a
diversas promocdes de operadores consideradogidahtnas linhas de prensas para outras
areas, como qualidade, revisdo, manutencao, sspervierramentaria e logistica, fazendo

com que operadores novatos assumissem a atividad&eas produtivas.

Os meios utilizados na realizagdo do trabalho tamtiégaram comprometidos, uma vez que,

ndo havendo calhas adequadas para o escoamentpec¢as que saiam para todas as
maquinas, foi necessario a ferramentaria constrowvas calhas. A introducdo de novos
produtos, que exigiram novos estampos, contribaita pnodificar o trabalho nas prensas.
N&o apenas os produtos novos langados no mercao, também os produtos novos para a
empresa levaram a um impacto no trabalho: a gramaleria das ferramentas novas foi

concebida sem a extragdo mecanica, o que deterrqumw operador deveria trabalhar ndo
apenas na colocacédo da peca no estampo, mas tamabggtirada da mesma, trabalho que

poderia ser feito com a extracdo automatica.

Do ponto de vista geral, algumas varidveis foranealadas no processo durante as
observacbes gerais dentro do galpdo de estampagénguinas com idades, modelos e
tonelagens diferentes; modificacéo lagout modificacdo no giro de pecas, nos horarios de
trabalho, no ruido, na movimentacdo de pessoasmaberiais e veiculos, nos meios de
trabalho, e a insercdo de novos produtos — umabilidiade que se apresentava a todos 0s

operadores de todas as linhas de prensas no galpao.
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42.3.1 Alnha

A linha selecionada para estudo foi a linha C, aoné demonstrado idG. 14.

ANTES DEPOIS
.

.

_ LOCAL DA ANALISE LOCAL DA ANALISE
Estampos empilhados )
. Fardos de chapas empilhados
' Linhas de prensas Dispositivos de funilaria e cagambas com pecas

FIGURA 14 - Linha C (o local da analise)

Essa linha foi selecionada pelo fato de nela tw giiciada a implantacdo dos sistemas de
seguranca, por sua flexibilidade produtiva, peldabdidade apresentada pelas pecas que
estampa e pelos volumes de producdo. N&o foi psdéterminar a escolha da linha pelos
acidentes com mutilacdes nas maquinas, pois nda bhav histérico anterior de acidentes
graves, o0 que deixava as linhas em igualdade ddigfims. Na tentativa de se estabelecerem
critérios baseados nas queixas osteomuscularesn fievantados dados relativos ao ano de
2005 dos atendimentos registrados no ambulatéridioméque se referiam a dores e
desconfortos nos trabalhadores.

Fez-se uma sistematizacdo dos dados referentegsmaendimentos, primeiro, levantando-se
0 numero de vezes que um operador comparecia aolagro médico levado por algum

sintoma relacionado a dores em musculos, tendédgelacées nas diversas partes do corpo;
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depois, comparando-se o0 nimero de atendimento®afetivo total dos operadores de cada

linha do setor de estampagem, como demonstraddrRAd-G7.

0,6
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0,3 1
0,2 1
0,1

Percentual

A B Cc D E

Linhas

GRAFICO 7 — Atendimentos por relatos de dores osteomusculpeto efetivo das linhas de
estampagem durante o ano de 2005

Fonte: Servico Médico da Empresa.

A incidéncia (casos/efetivo da linha) encontradad&®0,50% na linha C; 0,44% na linha E;
0,26% na linha A; 0,24% na linha B e 0,07% na liBhaD sintoma predominante foi o de
lombalgia, mas também apareceram dores na regigicale nos ombros, antebracos, punhos
e maos, evidenciando que todo o corpo era colo@moexigéncia nessa atividade de
trabalho. Algumas das verbalizacdes dos traballeagdaguando confrontados com essa
realidade forama dor € principalmente agureferindo-se a regido dos musculos trapézios

nos ombrosg no punhe quetrabalhar na producéo é osso.

A linha C foi a primeira linha escolhida pela engargpara implantacdo dos sistemas de
seguranca por ter sido a linha na qual j& havialo f&itos alguns prototipos de sistemas de
seguranca, pensando-se, além do cumprimento damsdegais, na minimizacdo do impacto
desses novos sistemas na forma de trabalho ate @gdg@&nvolvida. A equipe de manutencao
da empresa iniciou o trabalho, que foi complementzmin a contratacdo de uma empresa
especifica no ramo de segurangca em prensas. Aritapéo de alguns sistemas iniciou-se em
2002, complementando-se nessa linha em 2007, dérawads oS inUmeros ajustes que
ocorreram durante a instalacdo completa de todesi@snas necessarios conforme as normas

de seguranca vigentes.
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Em relacdo as demais linhas, a C estampa uma meivariedade de pecas: cerca de 40
modelos diferentes. Essa variabilidade se da ematurda tonelagem das prensas e da
possibilidade de adaptacdo de estampos um pouaoresaimédios e pequenos. A linha
estudada possui 7 prensas, ndo novas, todas doonmfabmicante. A primeira pesa 650
toneladas, considerada uma prensa de grande pertgemais, 6 prensas de 400 toneladas,
séo consideradas prensas de médio porte.

Geralmente, as pecas sdo estampadas na linhandeirpria sexta prensa, sendo a sétima
prensa quase sempre reservada para a estampageegadeque provém ou que irdo para
outras linhas. Na linha ha possibilidade de ad@ptae mais de um processo de producédo, no
sentido normal ou inverso, utilizando-se toda &dirmu parte dela. Essa linha foi a que
recebeu grande parte dos estampos de um modelo devmontadora, estampos estes
concebidos sem a extracdo. As pecas sao estampadases, determinados pela area de
logistica, conforme o pedido do cliente. Para cpelga estampada, ha necessidade de se
trocar a ferramenta, um processo que € chamadetédee gira em torno de 49 minutos para
cada troca. Os estampos ficam dispostos ao ladprdasas nos corredores e recebem um

namero de identificacéo pintado ou blindado emdateles.

Os volumes de producédo variam de acordo com o mabkepeca que esta sendo estampado.
A média de pecas produzidas na linha, em dezembdra005 e janeiro de 2006, foi de,
respectivamente, 5.592 (cinco mil quinhentos e eptare seis) pecas/dia, significando 31%
do volume de producdo de todo o galpdo de estampalgepecas, e 4.737 (quatro mil
setecentos e trinta e sete) pecas/dia, signific@&@d do volume de producédo de todo o
galpdo, que era de 18.000 pecas/dia na ocasida. ri8dia era variavel conforme noix
produtivo solicitado pela montadora.

As variaveis encontradas na linha foram a tonelagéenente das maquinas, a flexibilidade
do processo da linha (volumesiix e processo de producdo em si), a possibilidade de
diversificagdo na estampagem de pecas diferentasf@vamentas de diversos tamanhos e
formas de extracdo diferentes, a introducdo damgstgem de um novo modelo e a

introduc&o dos sistemas de seguranca em prensas.
4.3 A populacéao trabalhadora

Em vista do processo de terceirizacdo de algumesiates da montadora, entre 1997 e
1998, parte dos operadores que trabalhavam nosesede prensas e de funilaria foram
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enviados a trabalhar na empresa, ou seja, sairamodtadora e ingressaram na empresa
terceira como mao-de-obra com maior experiénciprnoesso de estampagem e funilaria de
pecas. Em 2001, o efetivo médio variava entre 5600eempregados, ndo s6 com operadores
experientes, mas com operadores contratados d#mgpoocesso de recrutamento da propria
empresa. Diante do incremento da industria autemaati do processo de terceirizagdo, a
empresa recebeu maquinas (prensas) de outras es\poesecedoras da montadora, apos
negociacées com a mesma, passando a ser fornededoeaca de 30% de pecas estampadas

da montadora. Seu efetivo médio, no final de 2eé6de 1800 empregados.

A empresa tem como caracteristica contratar opegaditn sexo masculino, ndo ha mulheres
na producdo. Do efetivo da empresa, menos de 5%mshieeres, que se encontram nas areas
administrativas de apoio. A escolaridade requepaa contratacdo é o ensino fundamental
completo. A faixa etaria predominante na empresa @&saixo de 30 anos, principalmente
entre 0os operadores, onde muitos tém nessa atevglaal oportunidade de primeiro emprego;
chegam a empresa com idade entre 18 e 20 anos.

Com relacéo a capacitacdo para a funcéo, o operacklse um treinamento inicial antes de ir
para a linha de producéo, quando lhe sdo dadagsdéSicas de como funciona a empresa, a
producédo, além das normas de seguranca e normmaswteos humanos. Apds a admisséo, o
operador segue para a linha de producéo, ondesbidecpelo supervisor direto, pelo chefe e
pelos colegas da area. Normalmente, quem trein@emdor novato é o supervisor, que, em
seguida, o conduz para trabalhar em parceira coopevador da 12 maquina. Além do
treinamento na operacéo e de seguranca, os trdbadisarecebem capacitagiothe jobpara
atendimento aos requisitos de qualidade do clieiste, é, no¢cdes basicas de controle
estatistico do processo e outros indicadores dalgda especificos da montadora.

Os operadores de producao da area de estampagendisstibuidos nas diversas linhas, com
4 a 7 prensas cada uma delas, trabalhando em ftiixasq1° turno: de 06h:00 as 15h:00; 2°
turno: de 15h:00 & 00h:00; 3° turno: de 00h:00 @k:0D). Esses horarios ja foram
modificados ao longo dos anos para atender assidadss da produgdo. Cada linha tinha, no
inicio deste estudo, de 12 a 15 operadores, numerocaumentou até para 18 operadores,
dependendo das pecas que eram estampadas. Needniumda, onde estavam lotados 16
operadores, 1 supervisor e 1 revisor de pecas0e, 30% dos operadores tinham menos de
25 anos, 62% eram solteiros e 45% tinham o ens#édiarcompleto. O supervisor tinha sido
operador de producéo desde 2004 e foi promovidfulra de 2006. O operador mais antigo
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da linha foi admitido no ano de 2000. Um operadortimitido em 2001, 3 em 2004, 7 em
2005 e 4 em 2006, o que significa que mais de 508wgeradores da linha tinham 1 ano ou

menos de casa.

A medida que a empresa foi crescendo, principakneri setor de estampagem, os
operadores antigos receberam promoc¢des para divérsas — como supervisdo, qualidade,
logistica, revisdo — e novos operadores foram atados para trabalhar nas maquinas. Os
operadores anteriores da linha, admitidos desdeécticomo operadores de producdo em

prensas, foram promovidos, transferidos ou denstido

Esse ponto é importante de ser ressaltado, umguezdentro do conceito ergoldgico das
ECRP (Entidades Coletivas Relativamente Pertingngss esse coletivo flutua, também
flutuam o “agir competente”, o compartilhamentohistoria e dos valores, principalmente se
essa flutuacdo é muito dinamica, reduzindo as Ipiidsides de gestdo do risco. Nao se sabe
quanto tempo é necessario para a constru¢do deE@RE, mas, certamente, a modificacao
muito rapida de configuracdes desses coletivos,diemala, afeta esse “agir competente”.

Creio que é importante compreender como é fragilneo € um importante
trabalho construir essas ERCP, reconhecer suarag@ist colaborar para
sua construcdo, e promover — eu diria — a relaistabilidade desta
construcdo. Relativa porque os ambientes técrémosudancas de todos os
tipos ndo param de modifica-las permanentementeH{(®ERTZ e
DURRIVE, 2003, p. 165).

4.4 O trabalho na linha de prensa

Nesta secdo serdo abordados o trabalho prescotdrabalho real baseado na anélise da

atividade.
4.4.1 O trabalho prescrito

A montadora — cliente Unica do fornecedor — estaleglatravés dos pedidos para a area de
logistica, especificamente para a programacao @#upéo, quais as pecas que ird necessitar.
Essa programacéo é feita diariamente e a cada idécturno, pois a estrutura de trabalho é
feita emjust in time.As programacdes sdo diarias, nos diversos turncepassadas para a
producdo em forma de planilhas, nas quais constarhade prensa, o modelo do veiculo da
peca, o desenho em producao, o lote a ser prodwsadm peca € do lado direito ou esquerdo
do veiculo ou ambos, o préximo desenho em produggimumeros dos estampos que irdo
compor as prensas da linha, se ocorrerdo trocaiiax (quando o giro das pecas estédo
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acabando no estoque ou quando ha um pedido dadoamtaalém de orientacbes gerais da
logistica como “ndo deixar maquinas paradas”, “neitesupercriticos”, “o material da peca
n° tal estd previsto para chegar da montadora &igetal hora”, “ndo passar dos lotes

programados”, “obedecer a sequiéncia programadsay ‘@ prensa n° tal”.

Na linha, essa programacdo ocorre da seguinte farmmapervisor do turno anterior passa a

programacao, ou seja, o0 numero de pecas a serampastas, 0 que j4 esta preparado na
linha ou se havera necessidade sé¢-up.Caso haja a necessidade de troca da linha, o
operador da ponte rolante especifico dessa linkyaapas a proxima ferramenta, colocando ao

lado da linha cada ferramenta correspondente asqrek programacdo das ferramentas a

serem preparadas € repassada pelo supervisor ndmeayo da ferramenta e a matricula a ser
estampada. O supervisor anterior informa ao atudineero de operadores que utilizou para a

matricula que esta sendo estampada. O ciclo degatem (orientacdes metodoldgicas) fica

na gestao a vista da linha, assim existe a pré@scfagmal das ferramentas a serem utilizadas
em cada estampagem e o numero de pecas a serempada por hora. Os operadores de

producao tém que testar os comandos bimanuais detesciar suas atividades, conferir o

aperto dos parafusos das ferramentas e iniciabaltro.

O trabalho na linha C, que possui 7 prensas, éidiviconforme a matricula a ser estampada.
Pode haver necessidade de mais ou menos operadigpesdendo do grau de automatizagéo
das ferramentas e do peso das pecas. Nessa litfimadespostos de 12 a 16 operadores,
dependendo do tipo de peca que sera estampadah#nadlo de pe€, em um turno de 8 horas,

com intervalos para refei¢cdes (lanche de 10 minuédsicdo de 1 hora).

A linha inicia-se pela primeira maquina, também aeimada repuxo. Os operadores do
repuxo de uma linha de prensas ficam de pé na pat&zior das maquinas, posicionados
lateralmente a mesma, tendo a sua frente uma noesa dardo de chapas com pesos que
variam de acordo com as dimensfes e 0os modelopatas que serdo produto final da
estampagem; algumas chapas podem chegar a pesarlfuig. Geralmente, os operadores
mais experientes ficam na primeira maquina; elggetdeterminam a cadéncia ou ritmo das
operacdes seguintes. Entre uma e outra prensaalmemie existe uma esteira transportadora
controlada por pedais pelos proprios operadorepeimendo da peca, como ja foi dito, o
namero de operadores varia, assim como variam Bsgoes. Sempre ha operadores para
alimentar as maquinas, mas nem sempre para adeetlias pecas, que pode ser feita com a

MAao mecanica ou com a extracdo mecanica existestestampos.
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Apoés as operacgdes de cortar, conformar e calilggregas nas prensas, no final da linha
ficam os operadores que embalam as pecasoataineresproprios e fazem uma inspecao
visual para verificacdo da qualidade das pecas.p€ador da linha é orientado pelo
supervisor a testar o comando bimanual para variBeu funcionamento, confere o aperto
dos parafusos dos estampos e recebe orientacOes sqgivocesso produtivo da peca (se
requer extracdo manual ou ndo). O primeiro operdddinha tem sob sua responsabilidade o
controle da produtividade (pecas por hora) da pranmaquina, imprimindo, conforme seu
desempenho, um ritmo maior ou menor aos operagosdsionados nas maquinas seguintes.
Outro ponto de responsabilidade do operador dagmanmaquina, assim como dos demais, é
realizar a troca dos estampos, ou seja, toda vencurre a troca de uma peca, os moldes ou
estampos tém que ser trocados. E isso envolvearadires de ponte rolante e os operadores
das demais maquinas. Os operadores das maquinam,dalém de estampar as pecas,
controlar a qualidade, anotar as anomalias na dar@EP (Controle Estatistico do Processo)
e comunicar as anormalidades ao supervisor da. ll@eaoperadores que se posicionam na
embalagem de pecas devem coloca-las na cacamlaahdd linha para que os operadores

de empilhadeira as busquem e levem a outro ponprat@sso de producéo.

Dentro do prescrito, ja estédo listados pela ges#itical algumas causas para a parada de
maquinas que levam a perda de tempo para uma @Goddetiva. Essas causas séo divididas
em quatro grandes grupos: preparacao, manutemgdividade e disponibilidade residual. No
grupo da preparacédo estdo a troca de estamposaadie tipo e a prova de estampos. No caso
da manutencédo: a de estampos pela area de feremmagatmecanica, a elétrica e a reparacao
e preparacdo para automacéo. Por inatividade:daltaaterial, falta de empilhadeira, falta de
ponte rolante, as microparadas (café, reunibeszaeals dentro da jornada entre o0s
supervisores e operadores, pelo menos uma veaipar, tcom duracdo de 10 minutos), as
paradas gestionais (alguma necessidade que a gesti#al tenha) e o travazzo (abertura de
caixas de madeira). Quanto a disponibilidade residfalta de energia, maquina nao
programada, falta de mé&o-de-obra, intervalos deosturndo utilizadosfry-out (testes
realizados em novas ferramentas concebidas apdsjetgppara a estampagem de pecas),

refeicdo (almoco, jantar ou ceia, dependendo dmjur

A tarefa prescrita consiste basicamente em troiaha (mudar as ferramentas para estampar
modelos diferentes de pecas), estampar pecasplewrdarqualidade visualmente e anotar nas
cartas de CEP. Para os primeiros operadores, aotast-se 0 controle da produtividade da

maquina e o treinamento de novatos. Para os enaoefada tarefa prescrita € embalar as



107

pecas e controlar a qualidade. Para isso existel@ de trabalho, que possui o desenho da
peca a ser estampada com o nome, 0 cOdigo e 0 mldagrecas necessarias no lote a ser
estampado. O ciclo de trabalho fica localizadoinal fda linha, com o0 nome de “orientacfes

metodoldgicas”.
4.4.2 O trabalho real

De acordo com o prescrito, parece simples a taef@stampar pecas”. Quando se analisa o
real da atividade, observa-se a quantidade dec@asae constrangimentos com que 0S

trabalhadores tém de lidar para cumprir o simplgstivo de “estampar pecas”.

Para atingir os objetivos de producgéo, a empreBaedmeios técnicos e
organizacionais. Os operadores na elaboracdo densedos operatdrios
tém de levar em conta dois constrangimentos satedtis: a variabilidade
da produc&o e os constrangimentos temporais (GUER&N 1997, p. 48).

A atividade real inicia-se com o operador do repupe procura o operador de empilhadeira
para que o mesmo traga o fardo de chapas até aposgdonada na frente da primeira

maquina. O operador de empilhadeira coloca o fael@hapas embalado. O operador do
repuxo abre a embalagem, retira-a do fardo, posamelhor o fardo e se posiciona de frente
para a mesa onde esta o fardo de chapas e o cotiamalnual, ficando de lado em relacdo a

prensa, de pé. O fardo de chapas varia em altiargwa, de acordo com o modelo da peca a
ser estampada. Chapas maiores podem dependeirddargor dois operadores. A altura do

fardo também pode dificultar o movimento de retrgelo operador, uma vez que este deve
elevar muito o braco para alcancar o topo do fartociar a retirada da chapa; se o operador
for mais baixo, essa dificuldade aumentara. Em méss ele tem um par de luvas: na mao
direita, a luva possui uma correia que segura ué due é o que faz aderir a chapa para que

ela seja transportada até a base da prensa.

As chapas séo recobertas por uma camada fina dejdéeas protege da corroséo e facilita a
moldagem e o corte. O operador bate a mao diraifgrimeira chapa do fardo. Por algumas
vezes as chapas “grudam” umas nas outras, dificldta retirada. Entdo, o operador bate
uma, duas, trés e até mais vezes até conseguar retchapa do fardo. Com a ajuda da outra
mao direciona a chapa até a base da ferramentse Nesmento, dependendo do tamanho da
ferramenta (se é pequena), o operador tem que ®@iftetir o tronco para depositar a chapa
na base da prensa. Essa colocagcdo nao pode sanabtpigy forma, existem pinos de
referimento na ferramenta que direcionam o locaketo onde a chapa tem que estar para nao
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haver erros na estampagem. Algumas vezes, o opdeadajue “ajeitar’” a chapa na base da

ferramenta quando ndo consegue colocéa-la direifmineeira vez.

Em seguida, o operador retorna ao comando bimanaaiona o dois botdes que fazem o
martelo da prensa descer. O martelo desce, trazanplarte superior da ferramenta que
estampa a chapa. Quando a ferramenta possui extrag&anica, duas alavancas séo
acionadas automaticamente apés a estampagem saxpalpeca. Quando a ferramenta ndo
possui extrator, a peca pode ser retirada por uAmecanica ou por um operador que se
posiciona de pé na parte traseira da prensa. Quamubga € retirada pelo operador, este
aciona o comando bimanual em simultaneidade commnmepo operador para que o martelo

desca. E nessa posicdo que s&o colocados os omsradvatos para treinamento quanto ao
uso do comando bimanual, mas geralmente na pospésta ao operador do repuxo, para
que eles tenham uma melhor visibilidade. A visilsitle entre o operador da dianteira e o da
traseira é precaria quando estes estdo posiciordmasesmo lado da maquina. Entdo, o
operador necessita apertar o comando bimanual akjwezes até que se consiga a
simultaneidade para o acionamento do martelo. Bssaltaneidade € necessaria como
medida de seguranca para evitar que um operadoagEione a prensa € 0 outro se

exponha a risco de acidentes na maquina.

Esse processo se faz em segundos. O tempo vargaido com o tipo de peca a ser
estampada, com o nimero de golpes por hora quegemma na prensa (apesar de que essa
programacao depende também do acionamento do conémdnual, podendo ser mais ou
menos agil do que o programado). Foram cronometranitos de até 4 segundos para essa

operacéao.

A peca em transformacgéo, que sai mecanicamentardaifa operacéo, escorre pela calha de
saida, que nada mais € do que uma chapa de ac@spaisa colocada de forma que a peca
escorregue em direcdo a um transportador de pegi@iré rolante) e caia no transportador de
pecas a frente. Essas calhas de saida, com o emi@rda producdo e as exigéncias de
flexibilidade das diversas linhas (volumen@x), muitas vezes nao estdo adequadas as
ferramentas, podem ser maiores ou menores do @se mlejudicando o escoamento das
pecas. Algumas vezes, as calhas se soltam da gammas ferramentas, levando a uma
parada na producéo. Quando iSso ocorre, 0 opega@oré comeca a gritar e sinalizar para 0os
demais operadores, para seu transportador e varanaacalha. Os operadores que estao

mais proximos se direcionam para ajuda-lo. Algurté &saltam” por cima dos
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transportadores, que muitas vezes estdo escorosgpelio 6leo das chapas, para ajudar os
colegas.

As vezes, as pecas também caem das calhas paon saéilgoosicionadas. Isso também ocorre

guando se acumulam muitas pecas nessas esteisas. [iesas caem no chao ou até mesmo
no fosso das prensas, para onde deveriam ir apenastalhos das chapas (residuos de
estampagem), e os operadores tém que parar o goopas pega-las. Quando as pecas se
acumulam na esteira, quando ha perda de peca o, famando caem pecas dos

transportadores, quando ha problemas mecanicosdguegarram retalhos nas ferramentas o
operador da primeira maquina para ou diminui seuoride estampagem por observacao

propria ou pela comunicacdo dos demais operadores.

O transportador tem acionamento continuo quandmdigou seja, a esteira fica rolando e
levando as pecas de uma maquina a outra. Quangerador pisa no pedal de controle do
transportador, este para. O processo segue enddieecoperador da segunda maquina, que
controla o transportador com o pedal, pega a peg¢eansportador — que hem sempre esta do
lado correto para ser estampada —, “desvira” a pegacoloca na ferramenta da prensa, de
acordo com os pinos de referimento. Da mesma founeana primeira operacao, se existe um
extrator mecéanico, ndo ha necessidade de um operaquarte traseira da maquina. As pecas
sao retiradas dos transportadores pelos operadase2?, 32, 42, 52 e 62 maquinas para a
estampagem, e sucessivamente sdo retiradas pedosdopes ou extratores mecéanicos das
demais prensas, até chegarem a embalagem de pedasestdo posicionados de 1 a 3
operadores, que inspecionam as pecas e as colavanordgaineresespecificos do tipo
cagamba para que sejam enviados a area de soldiEgpetas. A disposicdo dos operadores
na linha varia de acordo com a peca a ser estampad& prensa normalmente esta sendo
usada em outro processo produtivo que envolve apgma operacao ou a complementacao
de uma operacéo de outra linha. Dois ou trés opeFadse posicionam na alimentacéo e na

retirada e embalagem das pecas dessa prensa.

Outro ponto relevante das observacoes gerais adakzna linha é que algumas ferramentas,
ao serem concebidas no projeto, apresentam feadaguais acumulam retalhos dos recortes
das chapas que podem levar a defeitos nas pecand@Qum operador observa que 0s
retalhos estdo levando a problemas de qualidadecim@sas (ranhuras, amassados), ele
sinaliza através de gritos para 0s outros operagme que o operador da primeira maquina

pare a producdo. Feito isso, 0s operadores maigmpwe se deslocam para a ferramenta e, as
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vezes, “saltam” os transportadores e se posicioeibaixo do martelo da prensa que esta
parada enquanto retiram os retalhos.

Quando ocorrem problemas mecanicos que 0s opesadde capazes de detectar, eles
chamam os supervisores, que acionam a manuteneésaenaquina € parada. O defeito pode

ser corrigido no momento ou é programada uma c@orposterior.

Todos os operadores da linha controlam a qualidadepecas visualmente e passam a méo
enluvada na peca, a procura de defeitos. Quandm&am algum problema nas pecas que
possa ter sido ocasionado pela ferramenta, chamarmsup®rvisor, que convoca o
ferramenteiro, que faz os reparos na ferramentaaf)i lixar). E 0 processo continua.
Ocasionalmente, principalmente no momento da taedardos ou de reparo de alguma

anormalidade na linha, fazem anotacdes na caitiée

Foram encontradas as seguintes variaveis na olggenda atividade real de trabalho dos

prensistas que modificam seus modos operatorios:

| - Com relacao aos operadores:

» A altura dos operadores em relacdo ao fardo deastmps ferramentas das prensas na
zona de prensagem (maior elevacdo do braco nad&tata chapa e maior torgéo e

flexdo do tronco para deposicéo da chapa ou pefg@naanenta).

* A configuracdo da linha — nimero de operadoressicipmamento dos mesmos (a
simultaneidade no acionamento do comando sO existiedo dois ou mais operadores
trabalham na mesma maquina, e a visibilidade geralmao é boa quando trabalham

do mesmo lado, mas na dianteira e traseira dagrens

* A presenca do operador de empilhadeira proximafalipara troca de fardos ou

retirada das cacambas cheias de pecas.

» A existéncia de operadores novatos.
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Il - Com relagé&o a matéria-prima:

* A quantidade de 6leo que vem nas chapas.
« O tamanho, a forma e o0 peso das chapas a serempasi@s que modificam o
tamanho, a altura e a forma dos fardos.
[Il - Com relagé@o aos meios de trabalho:
* Maquinas de tonelagens diferentes.
* A presenca de extragcdo mecanica nas ferramentas.
» O tamanho das ferramentas.
* As fendas nas ferramentas que agarram retalhos.
» As condi¢Bes das calhas de saida.
» As condi¢Bes do ima que é acoplado a luva
* As condigbes de manutencdo das maquinas e dos (ngosmecanica, extratores e
transportadores).
IV - Com relacdo as exigéncias de produtividadalidade e flexibilidade:

» Os tempos de estampagem (ciclos chegam até a Adeegu

* As trocas taxativas (pedidos da montadora que famedificar toda a configuracao
da linha, aumentando o nUmerosgg-up.

O controle freqiente da qualidade das pecas e @sssidades de correcbes nas
ferramentas para evitar problemas maiores nos lotes

* As mudangas nmix.

* As mudancas na linha (processo reverso e mais degragiuto estampado ao mesmo

tempo).

Nos Quadros de 1 a 4, a seguir, estdo descritalifeasncas operatdrias entre o trabalho
prescrito e o trabalho real, principalmente emcé@aaos elementos nao previstos pelo

prescrito.
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QUADRO 1

Tarefa prescrita e trabalho real do operador dagira maquina

Operador da primeira maquina

Prescrito Real

Testar os comandos bimanuais Testa o acionamento do comando bimanual
Verificar a programacéo do ciclo Procura o operador de empilhadeira no galﬂ)éo

Solicitar o fardo de chapas ao operadoffdssovia ou grita para o operador de empilhac
empilhadeiras se deslocar para a linha

Solicita ao operador que busque o fardo d
chapas de acordo com a programacao

[¢)

Abrir o fardo de chapas
Estampar pecas Pede ao operador que cologue e posicione o

de chapa em cima da mesa

Controlar o PNO da maquina Abre a embalagem do fardo

Verificar a qualidade (preencher carta {le

Retira a embalagem do fardo
CEP)

Coloca o ima na mao direita que esta com|as

Treinar operadores novatos
luvas
Acerta o posicionamento do comando bimarual

Testa novamente o acionamento do comarndo
bimanual

Inicia a retirada da chapa com a mao direita

Repete 0 movimento com a méo direita sela
chapa néo se solta

Verifica a qualidade da chapa visualmente|e
passando a mao com a luva

Deposita a chapa na ferramenta observandp os
pinos de referimento

Retorna ao comando bimanual

Aciona o comando bimanual em simultaneidade
com outro operador (se houver)

Retira novamente a chapa do fardo

Verifica a esteira a frente (acumulo de pecas
0 segundo operador)

Anota a cada hora na ficha o nimero de pegas
estampadas

Comunica ao supervisor problemas com a
maquina, as ferramentas ou calhas

Preenche durante as trocas de fardo as cartps de
CEP

Treina operadores novatos
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Tarefa prescrita e trabalho real dos operadoredetaais maquinas

Operador das demais maquinas

Prescrito

Real

Testar o comando bimanual
Verificar a programacéao do ciclg

Estampar pecas

Verificar a qualidade (preencher cg
de CEP)

Testa o acionamento do comando bimanual

Acerta o posicionamento do comando bimanu

Controla o seu transportador de pecas com o p
(pisando - péara)

Pega a peca no transportador

Desvira a peca se for necessario

Coloca a peca na ferramenta observando os pin
referimento

Aciona o comando bimanual
Observa se as pecas caem dos transportado
Observa se os retalhos se acumulam nas ferran
Verifica a qualidade das pecas (visual)

Verifica problemas com as maquinas ou com
ferramentas e aciona o supervisor

Comunica ao operador da primeira maquina qua
ha necessidade de parada
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QUADRO 3

Tarefa prescrita e trabalho real do operador daakgbm

Operador da embalagem

Prescrito

Real

Embalar pecas

Verificar a qualidade (preencher carta de GEP)  Faz controle visual da peca

Pega as pecas nas calhas de saida ol
mesas

Deposita a peca na cagamba de form
organizada

Observa se a cacamba de pecas esta

Chama o operador de empilhadeira pg
buscar a cagamba cheia

Quando uma peca cai no fosso desce
busca-la

I nas

a

cheia
Ara

Dara

Preenche carta de CEP
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QUADRO 4
Tarefa prescrita e trabalho real skt-up
"SET-UP"
Prescrito Real
Receber as orientacdes do supervigor

sobre a programacao (modelo e n°®
pecas)

(ferramentas utilizadas e disposicéo
linha)

Solicitar ao operador de ponte rolan
colocacao das ferramentas na linh

Preparar a ferramenta na linha

Conferir o aperto dos parafusos

Verificar o ciclo de trabalho da peca

e Recebe as orientagbes do supervisor

na Verifica o ciclo de trabalho da peca

@oloca seus equipamentos de protecéo indivi
(luvas com im&, avental, perneiras)

Chama o operador de ponte rolante que aten
linha

Aguarda o operador da ponte rolante posicion
ferramentas ao lado da linha e o ajuda

Aciona a mesa mével para troca das ferrame
Pega a chave para retirar os parafusos

Pega um prolongador para adaptar a chave q(
esta dificil apertar os parafusos

dual

de a

Al as

ntas

ando

Solicita ao operador da ponte rolante para pegar a

ferramenta que serd retirada

Solicita ao operador da empilhadeira para reti
ferramenta e transporta-la quando € pequel

Posiciona a ferramenta na mesa
Retorna a mesa mével para a posi¢ao origin
Aperta os parafusos com uma chave

Pega um prolongador para adaptar a chave qy
estd dificil apertar os parafusos

Aciona o0 compressor que da pressdo pneumat
ferramentas

Confere o nivel da pressdo no manémetro

Confere o aperto dos parafusos

ara
na

al

ando

Trata-se basicamente de um trabalho continuo, dal@nente repetitivo (ciclos de até 4

segundos); com carregamento de peso que pode wdtiayuase 10 kg; com ferramentas
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diferentes, nem todas com extragcdo mecanica; cagaspdiferentes; com exigéncias de
produtividade e qualidade diferentes, que dependi@pedido da montadora a ser atendido
no sistemgust in time(sem estoques), durante uma jornada de oito htvedmlhando de
segunda a sexta ou a sabado; com maquinas degemneldiferentes e que ndo sao novas
(portanto, sempre exigem manutencdes). Além digsaguecimento do mercado, com o
surgimento de novos modelos, trouxe ferramentasgjoa mudanca no espaco fisico do
galpdo, a mudanca da populacao trabalhadora, oranirde ruido, a necessidade de meios
adequados para as novas exigéncias do trabalhse énavas calhas de saidas de pecas da

prensas). E dentro desse contexto que sdo ins@sddispositivos de seguranca nas prensas.

A seguir sao relatadas algumas situacoes reaisl@ho observadas e confrontadas durante

a analise da atividade.
4.4.3 As crbnicas da atividade

Partindo da atividade real de trabalho, € necessétar melhor as diversas condicionantes
gue interferem na gestdo do risco por parte dosadpees e das possibilidades do agir em
competéncia, conforme os conceitos da Ergologialafo que muitos outros elementos
poderiam ter sido levantados na analise da atieidsabe-se que ndo se esgota a riqueza da
complexidade do trabalho em si, mas busca-se agelar os elementos que saltam aos olhos
e se colocam como centrais para se pensarem nersgeptivas de prevencao.

4.4.3.1 Estampagem da peca “X” e o operador novato

A primeira observacdo da estampagem dessa pedaitloino més de marco de 2006, as
08h:30, durante 1 hora e trinta minutos, no priméirno, apés 2 horas e 30 minutos do
inicio da jornada, no penultimo dia de jornada @édalho da semana. O peso da chapa
retirada do fardo era de 7 kg — uma chapa consldgpalos operadores como a peca mais

pesada da linha. Ao término da estampagem, o epegh que seria embalada era de 2,300

kg.

No processo de estampagem dessa pecga, a linhautimhaisposicdo como demonstrado na
FIG. 15 a seguir.
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FIGURA 15 — Processo de estampagem da peca “X” com a predenga operador novato

Nesse dia, o operador do repuxo treinava um nowmataitilizacdo correta do comando
bimanual. O operador novato estava posicionadoang praseira da maquina, em sentido
oposto ao operador do repuxo, conforme demonstnadblG. 15. E interessante observar,
com relacdo a reconfiguracdo do coletivo, modifitan agir competente no trabalho com a
introducéo de um operador novato. Para acionantgEntoartelo da prensa era necessario que
tanto o operador do repuxo quanto o novato atuassersimultaneidade. Nesse momento,
quando tentou acionar o comando uma ou duas weasssem sucesso, 0 operador do repuxo
gritou varias vezesOi, oi, oil. Segundo ele, para que o0 novato escutasse e sHEcKba
comando, enquanto ele continuava apertando o camatrths vezes. Logo depois se fez o
acionamento simultdneo do comando. A retirada d¢a pa primeira maquina foi realizada
pela mao mecanica. Nesse dia, a primeira prensau parias vezes durante o tempo de

observacéo.

Nas demais operacbes da linha havia um operadgrarta dianteira de cada prensa da
segunda até a sexta maquina, e na sexta magqusapukriadores na parte traseira e um na
embalagem de pecas. A sétima prensa realizava atitidade de estampagem com um
operador na parte anterior e dois operadores ria paseira, que embalavam as pecas. As
duas primeiras operacdes consistiam em conformpeeas, a terceira em cortar e furar, a
quarta em cortar e a quinta e sexta em cortar ®moar as pecas. No final, a peca se dividiu
em duas, lados direito e esquerdo. Foi cronomeivaempo de cada ciclo, que se iniciou no
momento em que o operador retirou a chapa do famogcou-a na ferramenta, acionou
comando e iniciou outro ciclo, ou seja, retirarawhapa do fardo. Esse ciclo teve duracdo de
cerca de 4 segundos, ap0s a média de sete contEytETapO.
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Foi escolhida a observagdo do operador do repuksgroele responsavel pelo controle da
produtividade horaria da linha, da qualidade dgagpepela troca dos estampos da linha e pela
troca dos fardos. Além disso, ja havia sido reg@iiruma queixa de dor osteomuscular nesse

operador, que estava ha dois anos na empresa,aadprna linha pela verbalizagéo:

Toda vez que eu trabalho aqui minha méao inahdugar que arrebenta
mais € l&(referindo-se a operacdo em uma prensa Unica cauedi final da
linha) e aqui(1* maquina)Poucos revezam na primeira, alguns ndo sabem
trabalhar nela, a chefia ndo gosta, d& muito refggperador do repuxo).

Além da estampagem, esse operador controlava aneolle pecas produzidas na linha
mediante anotacdes, comunicava-se com 0 operademgighadeira para a troca de fardo e
com o operador de ponte rolante para a troca daanfentas da linha, chamava os
manutentores e ferramenteiros para problemas ha, lcthamava o supervisor para verificar
problemas na linha, verificava os transportadoresia frente para controlar o nimero de
pecas estampadas, pois era ele quem imprimia o darlinha e controlava a qualidade das
chapas. O operador do repuxo sabe todas as opgragiehaveria como iniciar o trabalho
nas prensas sem a presenca do operador do repusper@dor inicia seu treinamento na
atividade de retirada das pecas da maquina, depbjgra a de alimentacao pela esteira nas

demais prensas, em seguida para a de embalagenis dapa a de operacao do repuxo.

O operador do repuxo se posicionava de pé, ao dadmaquina, com a mesa de fardos
colocada bem proxima a base da prensa. O propmoadpr solicitou ao operador da
empilhadeira que aproximasse da prensa a mesaestal@ o fardo. Essa prensa ja dispunha
de cortinas de luz ainda desligadas, pois a ims#taleelétrica dos painéis estava em
andamento. Foi interessante observar que o opesmi@osicionava adiante da cortina,
préximo a prensa, desconsiderando-a (mesmo porduda aestava desligada), como

demonstrado na FIG. 16.
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Mesa com fardo de chapas

Comando bimanual

Ol
. operador

Cortina de luz

\

Coluna da prens:

FIGURA 16 — Posicao do operador em relacdo a prensa antigag@o da cortina de luz

O comando bimanual, ainda de modelo antigo, estaleeado na frente do operador, e 0 seu
acionamento era realizado com a face palmar dassgdedm as méaos abertas. Na méo direita,
junto a luva, estava o imé para a retirada da clapfardo. A chapa era retirada com o
operador elevando seu membro superior direito. &guaida, com um movimento de abducéo
e com a ajuda do membro superior esquerdo, o opedmpositava a chapa na ferramenta
colocada sobre a base da prensa, com um movimentorgfio do tronco. O operador, por
algumas vezes, tinha que fletir o pescoco para olhde colocava a chapa. Foi perguntado o
gue ele estava olhando e ele respon@=upinos, ta vendo? Eu tenho que encaixar a chapa
nesses pinoskra preciso olhar onde se colocava a chapa, peigla fosse depositada em

local errado, ocorreria um problema na estampagampega seria refugada.

O operador do repuxo, a todo o momento, olhava @ara, para a ferramenta que descia no
martelo, para o painel da prensa, em volta e nadederensa em direcdo ao posto da frente.
Quando o operador viu a filmagem, foi-lhe perguatpdr que ele mudava a todo 0 momento

a direcao do olhar:
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- Para onde vocé esté olhando agora? (quando athaima)

- Eu olho o espaco entre a ferramenta e o martelgpercostuma dar um
espaco, uma folga, ai tem que dar um aperto noafpsos, eu fico de olho
para eu ndo ficar na frente, a presséo dela € muita

- E agora? (quando olha ao redor)

- Estou procurando o cara da manutencédo. A prengaatando toda hora
por causa da mao mecénica. Ela encosta na ferraaneitava a maquina

- Vocé toda hora olha para tras no painel, o gtéepgrscurando?

- Estou vendo o contador, ele me fala quantas peggs puxei. Tenho que
controlar e anotar na ficha.

- Por que vocé esta abaixando a cabeca agora. Viu?

- E que eu tenho que ver se estou deixando o pesaoailha. Se tiver
muita peca la eu dou uma maneirada aqui.

A mao mecanica duas vezes encostou-se na pecaieyésode retird-la da ferramenta, a
empurrou em direcdo ao operador, que teve queaegyreca para evitar se machucar e/ou
que a peca caisse no chao. Ocorreram duas paradasquina porque a mao mecanica
encostava-se na ferramenta e o sistema de segutamgaquina “entendia” que devia parar a
movimentacdo do martelo. E, assim, a prensa s@wwla funcionar com umeset que

deveria ser realizado no painel da prensa ou neepgeral da maquina. O problema do
travamento da maquina persistiu por algumas vezes,operador do repuxo teve que se

deslocar da maquina a procura do manutentor.

Quando o fardo de chapas estava perto de acaba@perador comegou a procurar pelo
operador de empilhadeira; assoviou para ele, qyee datendeu e trouxe o fardo de chapa. O
operador sinalizava que queria mais um e colocat&es dois fardos em cima da mesa: um

ficava fechado, o outro ele abria para estampar.

- Por que dois?

- Pra néo ter que ficar chamando o cara toda horaaHbom pra ele, e pra
mim ja fica no jeito de continuar, ndo fica paradwito tempdoperador
do repuxd.

A segunda e a terceira observacao da estampagem gz foram feitas nos meses de maio
e junho de 2006, durante uma hora e trinta minagoprimeiro turno, iniciando-se por volta
das 10h:00. N&o havia treinamento de operadoresto®mnesses dias. Os operadores estavam
dispostos da mesma forma, como demonstrado nallG\Ja primeira operacdo, a saida da
peca foi feita através da mao mecanica, e todBsrasnentas ou estampos possuiam extracao
mecanica. As pecas se movimentavam entre as divpreasas através dos transportadores,

controlados pelos operadores com pedais ligados@nandos bimanuais antigos. Quando o
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operador pisava nos pedais, o comando parava gptdador; quando ndo pisava, O

transportador, semelhante a uma esteira rolanméncava a rodar.

conforma conform Corta e Corta Corta e Corta e Corta e
a fura conforma conforma @ conforma
2D 2D 2D 2D 2 e ®

o ( @ @ o (N ] @

@ operador posicionado

Y ) transportador de pecas
— i S —

o~
Processo 1 Processo 2

FIGURA 17 — Processo de estampagenpéga “X”

Nesse dia foi feita a observacdo dos operadoreseganda e da terceira maquina. Essa
observacdo comparativa foi escolhida devido aodatserem os dois operadores um novato e
0 outro experiente. O mais antigo ja trabalhavguese cinco anos como operador e 0 outro
h& pouco mais de 2 meses. Em maio foi feita a §fgmacom uma configuracdo. Em junho, a
pesquisadora retornou ao local e, percebendo umfigemcédo semelhante, aproveitou o

momento para validar o que havia sido observadiomagem.

Foi observado que o operador da terceira maquiatcamente ndo torcia seu tronco e sua
cabeca para ver se a peca chegava, mas, atrages @ampo visual periférico, ele sabia o
exato momento de parar o transportador. A pecaasaeguase a cair do transportador, ficava
bem perto do operador. Quem via de longe achava guaga iria cair do transportador, mas,
pelo menos durante o tempo da observacdo, a pecaand O operador sabia exatamente
quando parar o transportador. Observando-se o agrerevato, péde-se notar que ele se
virava completamente (tronco e cabeca) em direcdeca que vinha do transportador, em
torcdo de tronco e pescoco, para retirar a pegaadsportador e deposita-la na ferramenta.
Obviamente, o esforco musculoesquelético emprepgafionovato era muito maior do que o
empregado pelo experiente, uma vez que se via winatégia de economia fisica desse
operador experiente. Ao ser mostrada a filmagem @sse operador, foi feita uma pergunta a
ele com base na constatacdo de que ele “sabiad gaea estava chegando, mesmo sem olhar
diretamente para ela. E ele respondawsei por causa da saliéncia do transportadoreai
aperto o pedal para ele parar, sendo a peca caiéatro (referindo-se ao fosso da area de

prensas, onde os retalhos caem em um grande treadipode sucata). Perguntado por que
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ele ndo se virava para pegar a pec¢a, o operadon@su:Sei la! J4 estou tdo acostumado

gue nem sei.

Nessa mesma data foram também observados algun®®&vas pecas que eram retiradas
pelo extrator das ferramentas algumas vezes caasanf@ra do transportador, e também em
algumas ocasides a mao mecéanica e a calha devéaidam as pecas ao contrario, fazendo
com o que o operador tivesse que desvira-las éwaar na proxima prensa. Uma peca caiu
no fosso das prensas, e 0s operadores comecarago\aaa € gritar em uma demonstracao
evidente de interacdo coletiva para o cumprimep® abjetivos e do agir em competéncia.
Perguntado ao operador que estava proximo por lggeestavam assoviando e gritando, ele
disse:uma peca inteira caiu no fosso das prensas e née paver este tipo de perda, e que o
operador da embalagem deveria ir até la para busggreca Todos se comunicaram até
chegar no operador do repuxo, que nesse momenbo palinha enquanto o operador da
embalagem se dirigia as prensas para buscar a @egperador da segunda maquina
aproveitou para retirar retalhos de pecas agar@elosixo das ferramentas, o que, segundo 0s

proprios operadores, se ficar acumulatfodefeito nas pecas

O operador da embalagem foi acompanhado até o.fe$salesceu as escadas, pegou um
rodo que ali se encontrava, subiu no préprio trartagor de pecgas, ficou olhando para ver se
a peca passava. Quando avistou a peca, pegou @ g@axou, retirando-a do transportador.
Subiu e a entregou para o operador da segundacdpevade a peca havia caido (novato).

Foi possivel nesse dia verificar o controle do m@uprodutivo, como demonstrado na TAB.
6.
TABELA 6

Dados de produtividade da linha C estampando a“péca
na data da observacgéo

Horério Solicitado | Realizado | Golpes/hora| Acumulado

06h:00 Acumulado 1610

07h:00 -1960 1960 0
08h:00 2310 2360 +50
09h:00 2660 2700 +40
10h:00 3010 3210 +200
11h:00 3360 3550 +190

12h:00 3710
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Fonte: Programacéo da producdo da empresa.

Ao longo da jornada, até o0 momento da observagidicou-se que foram estampadas 190
pecas a mais do que o solicitado pela programaggwatiucdo. Perguntado ao operador da
primeira maquina, que fazia esse controle, poregt@vam sendo estampadas mais pecas, ele
respondeu:

Quando esta funcionando bem puxa 400 a 420 pegabgra, o normal
seria 360. Ai se parar por algum motivo, tem pegapepor, ndo fica na
correria. Isto é de praxe. Desde que eu estou sguipre puxou a mais. A
prépria pega te proporciona puxar mais, as vezeshapa é fininha. No
final bate a producéo do dia mais 300 pe@aserador do repuxo)
A alta incidéncia de eventos que ocorriam na lifdma com que a produtividade ndo se
desse de forma natural. Uma estratégia utilizada geerador do repuxo era puxar a mais
sempre, para cumprir os objetivos de produtividdaeusive, a gestdo vertical preferia os
operadores que tivessem essa caracteristica paparoa posicdo do repuxo. Eles tinham

maior produtividade e menor chance de refugo.
4.4.3.2 Estampagem da peca “Y”

A observacéo foi realizada no més de maio de 2006)rimeiro turno, as 11h00, apds 5
horas de trabalho dos operadores, durante 1 hmmestampagem da peca “Y”, que pesava no
inicio do processo 6,500 kg e, apés todo o prooemsim, chegou na embalagem pesando
1,920 kg. No desenvolvimento dessa operacdo, anaode luz ainda ndo estava em
funcionamento. Os operadores se posicionaram ha Bempre na alimentacdo da prensa,
com excecdo da saida da primeira maquina, pois toslestampos eram dotados de extracéo
mecanica na saida da peca. A Ultima operacao diepedadima prensa menor, movel, para
fazer o dltimo furo na peca, e assim seguir paeanbhalagem. Interessante é observar que
nesse dia demonstrou-se uma evidente flexibilig@ddutiva da linha, que permitia que na 52
prensa ocorresse um processo reverso de apenagpenagdo. A 62 prensa encontrava-se em
processo de manutencgdo e a Ultima prensa da lImhar@&esso Unico na dire¢cdo normal do

fluxo de producéo, conforme demonstradd-t@. 18
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FIGURA 18 — Processo de estampagem da peca “Y”

O operador do repuxo se posicionou da mesma formeekl®cdo a prensa, 0 mais proximo
possivel da mesa. Nesse dia, o operador do repllwn @arias vezes através do vao da
ferramenta para o posto a frente, pois havia umendirmaior de pec¢as (acumulo) na esteira
do operador da proxima operagdo. Esse operader giméitro meses de empresa, ao passo que
o operador do repuxo tinha quase dois anos, e magprea frente do segundo, o operador da
32 maquina, era ainda mais antigo na casa: tineaeqainco anos de empresa e aguardava

promocao para a area de qualidade.

Os retalhos se agarraram debaixo da ferramentardaira maquina, fazendo com que o
operador (h& cinco anos na empresa), que o tenggodioservava o operador a sua frente,
parasse seu transportador — que ele mesmo comtnetevmeio de um pedal no pé direito — e
buscasse uma forma de retirar os retalhos e osgeg# fosso para uma esteira onde eles
eram transportados. Ao perceber esse movimentovdelada prensa, o primeiro operador
parou de estampar as chapas e aguardou que o @pdeaterceira maquina voltasse ao seu

posto de trabalho.

O modo operatorio diferenciado dos operadores ganska e da terceira maquina péde ser
verificado mais uma vez. O operador novato, da rsgumaquina, para pegar a pec¢a no
transportador, movia o tronco e o0 pescoc¢o par&s#icar de que a peca estava proéxima ao
transportador, o que nao ocorria com o0 operadderdaira maquina, que nao olhava para o
transportador com movimentos do pescoco. O opemttajo, a todo 0 momento, avaliava a

peca em termos de qualidade. Foi esse mesmo opepaeim parou suas atividades devido a
hora do almoco: tirou as luvas, fez um gesto deainpara o operador da segunda maquina,

que fez 0 mesmo para o operador da primeira magguiraconfirmou com o terceiro atraves
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do vao da prensa, e foram almogegundo @mperador da terceira maquina, ele sabia que ja
estava na hora do almogaando acaba o material l@&eferindo-se ao fardo do operador da 12
maquina)ou quando algum operador para para tirar os retaheu vejo a hora, aperto a

emergéncia e vou, todos vao indo depois.

Nesse dia foram coletados os dados de produtividadénha através da observacdo do
namero de golpes por hora, ou seja, de pecas pdadupelo conjunto de trabalhadores,
conforme descrito na TAB. 7. E verificou-se tambsfune foi estampado um namero de pecas

maior do que o solicitado pela programacao da m&alu

TABELA 7
Dados de produtividade da linha C em maio de 2@06raducéo da peca "Y

Horario Solicitado | Realizado | Golpes/hora| Acumulado

06h:00 2790 2840
07h:00 3190 3200 360 +10
08h:00 3540 3680 480 +140
09h:00 3890 4050 370 +160
10h:00 4240 4470 420 +230
11h:00 4590 4840 370 +250
12h:00 4940

Fonte: Programacéo da producao da empresa.

4.4.3.3 Oset-up

Foi observada a realizacdo da troca dos estampgawnd@guinas, ou seja, a mudanca da peca a
ser estampada, uma atividade chanssdaupe da qual participa o operador de ponte rolante,
gue é quem transporta 0s estampos para perto dasnas para que sejam trocados pelos
operadores da linha. Essa atividade foi observasiguaho de 2006, no primeiro turno,
durante cerca de 50 minutos. Os operadores dede¢raontavam o0s estampos com o auxilio
de ferramentas, abriam os portdes laterais dassgserdeslocavam o martelo para fora,
acionando comandos no painel; em seguida, retomas@n o martelo, montavam o0s
estampos; depois, posicionavam os transportadajestavam a altura, posicionavam as
calhas. O operador da primeira maquina, mais exmeri apds a montagem do estampo,

constantemente olhava para cima. Ao ser pergumadnotivo disso, revelou que verificava
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se a ferramenta estava bem ajustada para nao tisa@s de ela se soltar, conforme ja foi

trazido anteriormente.
4.4.3.4 Estampagem da peca “Z”

A estampagem da peca “Z” foi observada em outubr@@D6, no final do turno, a partir de
10h:00, durante 1 hora. O peso da peca, que o didgprocesso era de 6 kg, no final chegou
a 1,190 kg. Para essa peca, todos os estamposigmossytracdo mecanica. Registrou-se
nesse momento o tempo do ciclo do operador da panmeaquina, com o objetivo de
verificar o tempo médio do ciclo com outra chapasnieve. Foram feitos seis registros, e a
média apresentada foi de 5 segundos e 51 milésimeggundos de ciclos. A configuracdo
da linha nessa época estéa representada na FIG. 19.
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FIGURA 19 — Estampagem da peca “Z" na linha C, na data da wds&o

4.4.3.5 A produtividade em outra linha

Essa observacéo foi realizada em outubro de 2G®®rimeiro turno, as 9h30, durante 30
minutos na linha B, quando se realizava a estampageuma peca cujo peso inicial da chapa
era de 7,400 kg, mas que, ao final do processgocha 2,340 kg. Essa peca apresentava uma
caracteristica diferente das pecas observadashread: destinava-se a compor a parte externa

do carro, portanto, as exigéncias de qualidade beammaiores.

Os operadores se posicionavam na linha, na padeita e dianteira da maquina. Pegavam
cada peca, examinavam com cuidado as pecas dopdrtador, antes e apds cada
estampagem. Passavam um pano embebido em 6leoapasualizacdo de amassados.

Percebeu-se uma precaucédo maior na colocacdo dapdiase da prensa, a retirada da peca
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se fazia de forma manual na extracdo. A deposigidransportador também era mais
criteriosa. Analisando-se os dados de produtividauidle-se observar que, nas horas
antecedentes ao momento de observacao, houveldhfiigs no cumprimento da producéo
solicitada. Ao ser verificada a ficha de controle mimero de pecas (TAB. 8) pbdde-se
constatar as causas do atraso na entrega da poodugaiebra de maquina e problemas na
qualidade do fardo utilizado na estampagem. Osadpees relataram questa peca € uma
das mais complicadas desta linha, da muito refugeam que passar oOleo toda hora, olhar

muito, e sempre da problema.

TABELA 8

Dados de produtividade da outra linha (B)

Horario Solicitado | Realizado | Golpes/hora| Acumulado

06h:00 0

07h:00 280 150 150 -130
08h:00 560 560 410 Ok
09h:00 840 760 200 -80

Fonte: Programacéo da producdo da empresa.

4.4.3.6 A instalacdo dos dispositivos de seguranga linha

O processo de instalacdo dos dispositivos se dém ae varios elementos, com a
modificacdo dos sistemas elétricos que constitwispainéis das maquinas para recebimento
dos outros equipamentos essenciais no processootbggn de prensas, como 0 comando
bimanual com simultaneidade, redundancia e aute;tga existente nas maquinas e
disponivel para todos os operadores, mas que itewesdge aprimoramentos. Segundo as
normas, o comando bimanual deveria ter constitgiedpecificas para atender as questdes de
seguranca, como botdo de parada de emergéncigeglimo acionamento inadvertido das
botoeiras pelos operadores. Ademais, deveria haletas por cima dessas botoeiras. Os
comandos antigos possuiam aletas laterais que iamped acionamento inadvertido e
permitiam aos operadores a modificacdo de suanaoptira acionamento dos mesmaos, pois
assim eles os acionavam com a palma das méos, cdonso das maos, apenas com 0S
polegares, colocavam os comandos para tras e osasaem de costas, pegavam a parte
superior do comando, retiravam do pedestal reguggelocavam em cima do transportador.
Enfim, possuiam uma infinidade de estratégias mai&zacdo da atividade.
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Durante o processo de implantagéo foi tentada stie@@o de um comando bimanual similar
ao anterior, para atendimento as caracteristicasndanas, no qual foram colocadas aletas
por cima das botoeiras. Interessante foi obsentan certo dia, que as aletas dos comandos
estavam todas rebatidas para tras. Ao ser perguatdite o que havia ocorrido, um operador
respondeu® comando bimanual da norma é pior que o comandig@nndo da para usar
nas costas, e esta parte de cima atrapalha a gdideentdo devolvida a pergunta: Atrapalha
em qué?Atrapalha, fica ruim o comando, assim eu tenho epfgar a minha mao aqui para
dar conta de apertar o botdo, a méo doenossem issqas aletas)Eu posso fazer assim

(posicionando as maos fechadas para acionar osd)etéolocar nas costas para descansar

Os operadores levantaram as aletas para continumtemas possibilidades de acionamento
que tinham antes. Seguiu-se entdo a compra de dogiamais “ajustaveis”, mais

“regulaveis”, mas que ainda assim deveriam atena@ler normas. Inclusive, varios

trabalhadores da linha foram perguntados sobreowssncomandos. Muitos admitiram, a

principio, que seria melhor a troca, uma vez quernando era o prescrito pela norma, mas
alguns foram categoricos ao dizer que preferiarandsriores. Foram comprados comandos
dotados de botoeiras, mais leves para acionami&narte superior do comando possuia uma
base giratoria que fazia com que ele ficasse emasvposicoes, além da regulagem da altura.
Novamente, os operadores, na tentativa de manfgwsssilidades anteriores, danificaram o
sistema giratorio dos comandos, e muitos tiveraergtornar para a manutengdo. Assim, 0s
comandos antigos voltavam para a linha enquantwmwess estavam sendo reparados. Apos
meses de utilizacdo dos comandos prescritos pefasas, ja se viam operadores colocando-
0S nas costas, conseguindo utiliza-los dessa foemdemonstrando que as estratégias
utilizadas para reduzir os esforgcos musculoesqoetse configuravam como um aspecto

central para os operadores em atividade de trabalho

Durante esse periodo, a medida que iam sendo adetalnovos equipamentos, 0S

trabalhadores ja comegavam a opera-los. Houve mesigténcia quanto a instalacdo dos
equipamentos por parte de todos na empresa ligadwea operacional. No inicio, ndo se

entendeu o motivo da instalacdo, uma vez que néia Im@ empresa relatos de acidentes
graves. Muitos sabiam das normas e aguardavaniaaig®o, mas ndo sabiam como seria 0
trabalho. Houve necessidade de modificacdo dasiledivde seguranca para uma categoria
mais segura como recomenda a norma, de manutenc&ode o sistema de frenagem e de
ligacdo de todos os sistemas em controles logioogrgmaveis consoftwaresespecificos,

que detectavam possiveis falhas elétricas no sast@en funcionamento da prensa. Esse
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sistema fazia uma espécie de “varredura” na preasaverificacdo de problemas com a parte
elétrica e as valvulas de seguranca, exigindo alga@gundos mais entre 0 acionamento, a
descida do martelo e a liberacdo do sistema paravo acionamento. Alguns operadores
chegaram a comentar que tinham vindo de outrasesapronde 0s equipamentos ja haviam
sido instalados e disseram que era ruim traballban eles:atrasava a produgaoA
implantacdo dos sistemas elétricos nos painéisagausiuitas paradas nas maquiraéa

toda hora, ndo da pra sair a producao.

Nas FIG. 20 e 21 sdo demonstradas, de forma estjipad#s a posicdo da mesa onde se
apoiavam os fardos de chapas e a posicdo dos opesaantes e depois da instalacdo das
cortinas de luz. Nao houve alteracdo na calha idia ks pecas no que diz respeito a altura
de instalacdo das cortinas de luz, seu dimensiamame a relacdo com os diversos
dispositivos de extracdo como mao mecanica, poMahaecursos de anulacdo de
determinados feixes nas cortinas para possibditezesso desses equipamentos e ainda assim
garantir a parada de emergéncia quando da entegoarttts do corpo dos operadores.

Mesa com fardo de chapas calha de saida de pecas

Comando .

bimanual /
/
Operador do Transportador de
repuxo pecas estampadas

FIGURA 20 — Esquema do posicionamento do operador do repxaelacdo a prensa.
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Mesa com fardo de chapas calha de saida de pecas

N

Comande——
bimanual ’

3 $ |

Operador do Transportador de
repuxo \ pecas estampadas

Cortina de luz

FIGURA 21 —Esquema do posicionamento do operador do repuxelagéio a prensa,
ja com cortinas de luz.

Antes da insercao dos dispositivos de segurangegipalmente das cortinas de luz nas partes
frontal e traseira de todas as prensas da linlym, @lie podia ser observado é que o0s
operadores posicionavam os transportadores e @ d@mm proximo ao martelo da prensa,
ocasionalmente tendo que afastar o tronco um poogcoomento da descida do martelo para
evitar que 0 mesmo esbarrasse em seu corpo; agraente, ndo temendo a descida do
martelo para a prensagem da peca. Isso foi filneadwstrado aos operadores. Perguntados
por que ficavam tao perto da zona de risco, osadpees foram unanimes em responder que
assim ficavam mais perto do ponto de depdsito dpalou da peca, o que enais facil O

gue significava mais facil para esses operaddvizé® perto eu ndo preciso carregar a chapa
até 1a, as vezes eu s6 faco ela escorregar, doiomenbraco e € mais rapidépos a
instalacdo da cortina, os operadores se colocavaimm distantes da zona de prensagem,

necessitando, portanto, deslocar-se mais para ithlpas chapas ou pecas.

Foi feita uma observacatm operador da primeira maquina apos a instalagéaartinas de
luz, em abril de 2007, no primeiro turno, durar@evinutos, na linha C, com a finalidade de
verificar a movimentacdo do operador da 12 maquinées da implantacdo das cortinas de
luz, o operador se mantinha o mais préximo possi@dlase da prensa, com a face lateral da
perna direita encostada na mesma, e com a mesatamo@ado o fardo de chapas situada
também bem préximo a base da prensa. Implantadaiaacde luz, foi necessario manter a
mesa do fardo de chapas um pouco mais distantegparado interferisse no feixe de luz da
cortina, fazendo com que o operador se deslocassene passo (0 que antes ndo ocorria,
visto que sua posicdo era bem proxima da prensi) eaz que depositava a chapa na

hY

ferramenta da prensa. Com relagdo a cortina de duaperador disse queentia mais
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seguranca mas era ruim porquatrasava muito a producéoficava mais lento, n&o
conseguiam conquistar o volume produtivo. Essecispevela o compromisso do operador
com o cumprimento dos objetivos de producéo, oagueezes superava para ele a dimenséo

da gestéo do risco na atividade de trabalho.
4.4 Analise dos resultados

Diante da realidade do trabalho dos operadoresredes@as da empresa fornecedora de
primeiro nivel da cadeia produtijast in time da montadora mineira, podem-se extrair
diversos elementos dessa macro-organizacao qué/eraveede e os efeitos que se produzem
na atividade de trabalho. Ser&o ressaltados oseetesiconsiderados como determinantes
principais nos modos operatérios dos prensistassad, aqueles que causam maiores
constrangimentos, que dificultam, limitam e até eagm, algumas vezes, as possibilidades
de expressdo por parte dos trabalhadores do “usei gmr si” e “de si por outros”

(SCHWARTZ, 2003, p. 196-197) que se configuram nosstantes debates internos de
normas e nos modos de trabalhar. Tendo-se comcémefa a atividade real, buscou-se

explicar quais eram os condicionantes presente mestexto especifico.

Os elementos macro-organizacionais considerado® aamtrais, que refletem diretamente
nos modos operatorios dos prensistas, sdo a tukc@&mpresa como parte de uma rede
produtiva em sistempust in time as exigéncias de produtividade, qualidade elikstade
devido ao franco aquecimento do mercado e o mom@atmsercao dos dispositivos de
seguranca nas maquinas. Cada um desses elemerdesspd revelado nas diversas

observacoes e verbalizacdes dos trabalhadores\edade.

Com relacdo a rede, a empresa em estudo ndo sadeadgm todos 0s critérios no processo
da “mineirizacdo” da montadora, uma vez que sustalacoes, pelo menos da empresa matriz
onde foram realizadas as observacdes, ndo saana®xo parque fabril do cliente, o que
acarreta problemas de logistica e dificulta a gatdos produtos no sistema da rads in
time— fatoque se reflete na produgéo com o aumento dos estoguumento dntaineres
para acondicionar as pecas, o aumento do numerandimhdes e de viagens para transporte

de pecas e, consequientemente, 0 aumento da prddday

O tempo é um dos elementos essenciais que interw&materminacéo dos
modos operatoriofGUERIN et al, 1997, p. 50).
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A produtividade elevada e a reducdo dos estogedsdéo do giro médio de pecas de cinco
para trés dias) tém como efeito principal a redudés tempos, fazendo com que o0s
operadores de prensas tenham que realizar sews @otl até quatro segundos por vez,
atingindo volumes de até 420 pecas por hora, cequeima jornada de oito horas levaria a
mais de 3000 pecas por turno de trabalho, ressidve® 0s momentos det up que séo
variaveis: podem ou nao ocorrer. Conseguir atingiobjetivos de producdo € algo que se
torna um valor para o trabalhador da primeira m@gujuando ele verbaliza qaepropria
peca te proporciona puxar mais, as vezes a chafpdrdha, estou vendo o contador, ele me
fala quantas pecas eu ja puxeiguando se refere a algum problema relacionadocacplg
atrapalha seu trabalho como @tnaso na producdoOutro ponto que leva a estratégias de
aceleracado para a reducao dos tempos € a proficitagsdo do operador da primeira maquina
ao operador de empilhadeira para colocar dois $aeo cima da mesa movel. Assim, ele
reduz a perda de produtividade tanto no momentajeeno procura no galpao, quanto no
momento em que solicita a colocacao dos dois fardos

Outro constrangimento que se coloca para os op@®die prensas € a variabilidade que
aparece na situacéo real de trabalho. A gestada desmbilidade que ocorre no processo
também remete a questdo dos tempos e da proddvitlma vez que ocorra uma série de
eventos nas maguinas ou no processo, 0S operadiewves compensar a parada com um
aumento maior ainda da produtividade, mas obviaenkgados no limite da maquina, que
nesse caso se coloca até como um ponto favorast,que, se esse “limite eletro-mecanico”
nao existisse, a aceleracdo humana no processodparaonta das exigéncias postas a
atividade seria bem maior. Para dar conta da pémjugs operadores aceleram o ritmo, ja
intenso, pois as diversas paradas que ocorrermha tis fazem “perder muito tempo” (de
producao).

Essa variabilidade se expressa nas modificagcdegrdgeamacdes da producao, tanto no que
diz respeito ao niumero de pec¢as quanto em relaggmadelos solicitadosnix produtivo);

na flexibilidade da linha (processos multiplos e famos diferentes); nos incidentes com as
maquinas (paradas para manutencdo, 0s problemasacoro mecanica, 0 momento da
instalacéo dos dispositivos de seguranca que exigitas paradas das maquinas); na entrada
de produtos novos; nos incidentes com as calhasida das ferramentas; nas varia¢cdes na
matéria-prima e no 6leo que vem nas chapas e tecdifieuldades para o primeiro operador;
nos tamanhos das ferramentas em relacdo as pramsgsesenca ou ndo de extracao

mecanica e em outras circunstancias que forandasazia atividade real de trabalho.
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Toda essa variabilidade e os constrangimentosivedato tempo é que condicionam 0s
modos operatorios desses trabalhadores. E, paraagkr essa variabilidade, a forma que os
operadores encontram como estratégia é a conféjuragletiva expressa nas Entidades
Coletivas Relativamente Pertinentes (ECRP). Assihes fazem ndo sO a gestdo da
variabilidade como também a gestdo dos riscosestrde suas escolhas, baseadas nos valores

gue possuem individual e coletivamente.

A dindmica valorativa que sustenta as ECRP, relada a hierarquizacéo
dos valores que circulam no contexto técnico eaoe uma dada situacao
de trabalho, delimita os campos de possibilidadeyetédo individual e
coletiva das situagcBes de risco. O que significa gugestdo de si e da
propria salde em situagdo de trabalho possui unpéa doscricdo, as
normas internas de saude, relacionadas a histalidgdual, e as normas do
agir competente, relacionadas a historia das éiasaprodutivas, centradas
no compartilhamento dos valores objetivados em et@émgia coletiva
(ECHTERNACHT 2007, p. 10).

O agir competente do coletivo de trabalho revelaessmomento em que os operadores olham
pelo vdo das maquinas na tentativa de regularetmo do trabalho, no momento em que
saltam os transportadores para ajudar um colegs@bsdtruir uma ferramenta com retalhos
para evitar problemas de qualidade, quando uma pacalo transportador, quando se
comunicam no momento em que a peca cai no fosspreasas, quando até se auto-aceleram
para configurar estoques, uma vez que a incidé&eiaventos é elevada. Essa competéncia
coletiva para gerir as situagdes pode ser compidmeelas constantes modificagdes nas
situacOes de trabalho, uma vez que o incremenfaroducao levou a empresa a contratar

novos operadores, a promover ou transferir os dpega mais antigos.

Algo também que se revela nas acdes dos operaslwess estratégias para cumprir com as
exigéncias de qualidade: as inspecdes frequentepegas, principalmente nas pecas que
ficam visiveis ao consumidor (passagem de 6leqgoreas); a preocupacado com os refugos,
expressa no momento em que o operador, atendendbamoado da articulacdo coletiva,

busca uma peca que caiu no fosso da prensa deemadop novato; no saltar o transportador
para buscar pecas que cairam da esteira; na ajudtdegya a desobstruir uma ferramenta para

evitar problemas de qualidade.

Um fato observado é que nesse contexto os opemgiorapresentavam queixas de dores
osteomusculares, revelando a sobrecarga fisicasaapegla pela atividade. Ocorriam
lombalgias pelo trabalho de pé e frequientes torddesonco, além de dores em membros

superiores pela movimentacdo de chapas que pesaeab®d kg. Havia também registros de
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dores na regido cervical e nos membros infericdBegjundo os préprios trabalhadores,
braco ddie trabalhar na producdo é ossso em vista da propria reducdo do tempo para
recuperacao dos tecidos e pelo uso de todo o carptividade de trabalho. As relagcbes entre
0 contexto e os efeitos nem sempre € direta, asprentender as questdes que perpassam
pelos debates internos das normas dos proprioadmes na determinacdo de suas escolhas e

do que ocorre com esse corpo que é colocado em uso.

A doenca no trabalho é fenbmeno oriundo de moddgabtalhar concretos
em contextos especificos de producao. Porém, nd®e ger compreendida
apenas enquanto experiéncia biolégica e objetiadld& e Doenca sdo
realidades construidas a partir de uma complexaraigdio entre as
concretudes da condicdo humana e a atribuicdo glEfisados. Os

determinismos sociais ndo agem diretamente soboedem bioldgica

(ECHTERNACHT, 2004, p. 85-89).

As estratégias que os operadores utilizam paranteozar” o corpo, como uma forma de
gerenciar o risco do adoecimento por LER/DORT, lwese no momento em que 0S
operadores aproximam ao maximo a mesa dos fardos transportadores da mesa movel da
prensa, na tentativa de reduzir a sobrecarga moesguelética para a realizacdo da atividade.
Por isso, quando da instalacdo das cortinas deolurla modificacdo dos modelos dos
comandos bimanuais, ocorreram dificuldades paratraisalhadores, uma vez que as
estratégias para reducdo dos esforcos musculoétgaslforam limitadas. Fato este que
levou os operadores a abrir as aletas dos comandoguebrar as articulagbes dos mesmos

para terem novamente os comandos antigos na linha.

A dor nas maos pela dificuldade de acionar as rageom os punhos, o fato de ndo poder
colocar o comando nas costas para mudar a postidtaca, de pé durante toda a jornada, e a
impossibilidade de “escorregar” a peca até a fezrda) fazendo com que o operador tenha
qgue literalmente carrega-la, significam para elpeeda da possibilidade de economizar o
corpo em uma situacdo de trabalho que leva a sig@eaenusculoesquelética. Outro ponto
interessante em relacéo a cortina de luz, espatiéate, € que os operadores consideravam
que o dispositivoatrasava a produggoou seja, 0S compromissos com o trabalho e as
estratégias utilizadas para acelerarem a produgZmseguirem até gerenciar melhor o seu

tempo também se limitavam com a introducdo dessassrequipamentos.

N&o que os dispositivos sejam ruins, muito pelotréoio. Todos os trabalhadores tém a
consciéncia de que os dispositivaisié mais seguran¢aontra o risco de acidentes. S6 que,
na balanca entre os valores ligados ao cumpringafwoducado, que perpassa pela gestao do



134

tempo e a gestado do adoecimento por LER/DORT, spoditivos de seguranca limitaram os
operadores gue ja lidavam com uma série de coggtiantos em seu trabalho.

Cada um procura no trabalho o equilibrio aceitéenatre o uso de si
requisitado e consentido. [...] a doenca, quatlogia, € também o risco
permanente de ndo poder manter esse equilibio, ds que este debate de
normas se desenvolva em desvantagem permanente.isBoase torna
tragico: a “dramatica” pode se tornar tragica, tel até um grande
sofrimento, [...] (SCHWARTZ e DURRIVE, 2003, p. 266

A gestdo dos riscos de acidentes pelos operadodes qer verificada em algumas situacdes
tanto do ponto de vista individual como do pontovd#a coletivo: no momento em que 0

operador da primeira maquina fica olhando paracoerdre a ferramenta e o martelo, devido
ao receio de algum incidente, e quando ao treinamavato tenta acionar o comando em
simultaneidade, mas ndo conseguindo, grita vagaes/para conseguir acionar junto com o
operador novato, para ndo exp06-lo ao risco. Tratagsli da op¢ao do “uso de si mesmo por

outro”, de valores do bem comum.

Que valores séao esses que fazem com que os o ddmguem a auto-aceleracdo? Diante
da possibilidade de “economia do corpo”, eles réd@dam evitar a sobrecarga fisica? O que
os leva a modificar os dispositivos colocados naguimas para prevenir acidentes? Essas sao
“dramaticas” que se colocam ao operador. Arbiteammmentos de economizar o proprio
corpo e ajudar o colega a economizar 0 seu tambésim como pular um transportador
expondo-se ao risco ou descaracterizar um sisteamgseduranca demonstram como esse
debate interno de normas antecedentes estruturaisemas € extremamente dinamico,
flutuante. Os valores se hierarquizam dentro dgstes e vao fazendo com que eles atuem
dependendo dessa hierarquia interna. Em alguns niosjeescolhe-se a si mesmo; em
outros, o coletivo; em outros, a producédo, a qadhkg a seguranca. Esses sdo debates que
ocorrem a todo momento. O trabalhador ou os trablalies sempre se mobilizam para dar
conta do trabalho, dar conta dos riscos ou daracdet valores do bem comum (saude,
seguranca, etc.).

[...] a atividade é, sempre, de imediato, debatealmas entre um ser vivo
— um “corpo-si” — e um meio saturado de valoresddesentido, um debate
de valor o “toma”, incorpora-o como “pessoa”, cogpalma (SCHWARTZ
e DURRIVE, 2003, p. 205).

Para se pensar em critérios para a prevencao dossride acidentes e dos riscos de

adoecimentos nas diversas situacdes de traballiemdser considerados alguns fatores. O

31 Grifo dos autores
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ponto central é que a prevencao deve ser integuaia,vez que o trabalhador, que é quem
“da conta do trabalho”, quem consegue cumprir gstiebs, ndo deve se acidentar e/ou

adoecer. Entdo, ndo se devem dissociar os aciddmtdoecimento.

Outro elemento significativo para se pensar a prgd@ € que, para se intervir no trabalho,
deve-se conhecer toda a dindmica que envolve aieegd@o do trabalho e as exigéncias que
s&o colocadas aos trabalhadores em atividadeBeainhecer o trabalho do ponto de vista
sistémico através da atividade, e ndo se baseaaspa relacdo homem-maquina. A interface
entre o homem e a maquina € importante, mas vaymfisativamente de acordo com o
contexto micro e macro no qual se insere. Portamtotervencdo baseada apenas nessa
relagdo ndo abrangera todos os riscos inerentégidade dentro do contexto em que ela se

situa.

Ha também que refletir sobre a questdo normatiepgsta pela gestdo especializada em
prevencdo. Quando se trata de intervir para protagerevenir doencas, o “dialogo” entre as
diversas normas deve ocorrer para que se encobastermos a serem aplicados a cada
situacdo. Integrar as normas técnicas para proteg@o equipamentos a Norma

Regulamentadora 17, que ja aborda critérios radlados a organizacdo do trabalho e néo
apenas aos fatores biomecanicos ligados ao post@lkdho, faz com que essa prevencéo

seja muito mais eficaz no que realmente se propode.

A tratativa de qualquer problema em separado t@mdeqléncias negativas para as diversas
realidades de trabalho e ndo podera ser reconhemida pratica realmente preventiva, se nao
forem pensadas as situacdes de uma forma mais .aNgdaha como pensar em prevencao
baseando-se apenas nas normas definidas pela gsg@calizada. Elas sdo necessarias e
importantes, mas devem ser integradas a atividelericas em elementos que irdo tornar os
diversos dispositivos de seguranca realmente seguando inseridos em um contexto que
permita seu uso pelos trabalhadores com maioresibjaades de atuacdo, para ndo se
tornarem apenas mais um condicionante de limitad@® margens de regulacdo e de

renormalizacdo dos operadores.
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A gestdo dos riscos no trabalho, concebida enquanta préatica de

especialistas, e enquanto tal, distanciada das peasibilidades de gestéo
da saude na atividade de trabalho, impede mesmoommecimento, pelos
especialistas, das reais situagdes de risco. Essesnfiguram em meio a
uma complexa elaboracdo de compromissos por estrimtersticios da

producdo, entre padrbes normativos e variabilidadese os limites do

corpo e as exigéncias da producgéo, entre a prhté@ria e a historia dos

outros que compartilham a producdo. Permanenteayem, onde a gestao
da prépria saude convoca muitas vezes valores miescidlos do mundo

dos especialistas, 0 que aumenta a distancia estes dois mundos, o
mundo da gestao especializada da saude no trabathmundo da gestao
real da saude no trabalho (ECHTERNACHT, 2007, p. 7)

Para que isso ocorra, € necessario ter-se em sentpre que a atividade real de trabalho
apresenta grande complexidade, pois nela se eacantariabilidade das situacdes e dos
sujeitos. Das situagbes, podem-se observar, contlmeee neste estudo, as lacunas que o
trabalho prescrito ndo consegue alcancar. Uma déraentos e circunstancias esperados ou
inesperados se colocam ao operador ou aos opesguiieeque déem conta de lidar com eles
e cumprir os objetivos a serem alcancados: proawnr agilidade, flexibilidade, qualidade,
seguranca e saude. Dos sujeitos, a variabilidaggapaor questdes nem sempre simples de
serem observadas, como as historias, os sabergalonss e 0s problemas que os préprios
operadores enfrentam nas diversas situacfes. Issoité singular para cada sujeito, para
cada coletivo, em cada local de trabalho, em cagf@esa, em cada contexto produtivo, em
cada regido, em cada cultura e cada pais. Mecasigoe ndo se adaptam a realidade das
situagbes podem trazer como consequéncias maitag¢iies e constrangimentos para 0S

operadores em cada situacao especifica de trabalho.

Pareceria impossivel e utdépico modificar os co®idiante de tantas variaveis, muitas delas
nao se podem ao menos perceber com facilidadeo Eraéno pensar em prevencao diante
delas? Vidal (1998) coloca que a ag¢do ergondmicame processo ao mesmo tempo

construtivista, participativo e consensual. Faltéde colocar o operador ou o conjunto de

operadores como o centro para se pensar o trabalho.

[..] construtivista - dando destaque as singularidades e demais
caracteristicas diferenciadoras de cada caso oedbusgue conseguir
realizar mudancas e transformacdgeasticipativo - no sentido possivel da
realidade de cada organizagdo, de sua realidad sode suas multiplas
micro-sociologias reaisgconsensual- onde as verdades se pautam por
convergéncia de pontos de vista, buscando adnainistrimpacto das
revelagbes possiveis e argumentar sobre as resdidadmaterialidades
inequivocamente apresentaveis [...] (VIDAL, 1998271)

%2 Termos em italico pelo préprio autor.
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Para a Ergologia, com uma abordagem mais profuadmdlise da atividade, observa-se que,
para que se construam conhecimentos necessaniegenpao, ou seja, para que se intervenha
efetivamente no trabalho, necessita-se fundameetanta presenca da atividade do trabalho
reconhecida pelo préprio trabalhador. Como uma dagmem mais filosofica, Schwartz
(2003, p. 249-273) propdem dispositivo dindmico a trés pdélospmo um dispositivo de
trabalho cooperativo, de formacéo, para todos esledos com a atividade de trabalho,

inclusive para os que nela querem intervir de foefieaz.

No pélo | encontram-se os saberes organizadosperdigis onde se figuram as disciplinas
ou competéncias como a Ergonomia, a Economia dli@axias da Gestao, as Ciéncias da
Linguagem, a Sociologia, a Histéria, a PsicologiaDireito, as Ciéncias da Engenharia,
indispensaveis devido as suas metodologias de adpemd das diversas situacées. No polo II
figuram-se as forcas de convocacéao, validacdo esalosres investidos na atividade. Diz-se
espaco de convocacao, pois ha necessidade de eomgosaberes das diversas disciplinas na
execugao da atividade. Esses saberes serdo aplioadodiversas situagdes, validados ou
entdo “devolvidos” aos saberes disciplinares parans novamente pensados. Com relacéo
aos saberes investidos, devido ao que foi expodriarmente — como, por exemplo, no
campo objeto deste estudo —, considera-se a at&vicdamo um espaco de renormalizagéo, de
criacdo de novas normas e de antecipacdo pelassigavolvidos na atividade real. O pélo
[Il configura-se como de exigéncia filoséfica oga@bgica. A Filosofia é utilizada enquanto
disciplina, e quem confronta os dois poélos devectaisciéncia de que quem realiza a

atividade é um ser humano, semelhante a n6s mesmos

Estar em atividade significa dizer que nosso seanéthé —
tanto quanto qualguer um de nés — foco de deblaiges; de
gestdo de debates de normas, lugar de re-singdadzle sua
situacao, lugar desta dialética permanente éatmmpossivel

e o invivivel”. Portanto trata-se de respeitar nosso semelhante
como alguém atravessando por estas dramaticas. & um
exigéncia ética, de respeito, sem sombras de dijvidas, ao
mesmo tempo, € uma exigéncia epistemoldgica dadprgu
caso de ndo adotarmos e respeitarmos esta pastarigltaria

um espaco de compreensdo do que torna possivabadni as
instituicdes, o proprio trabalho (SCHWARTZ e DURMEY
2003, p. 2685°

E preciso ressaltar que o trabalho, como atividaoieana em si, deve ser construtivo. Entéo,

pensar em prevencao, assim como pensar no tralolte, remeter-se as possibilidades dos

8 Expresséo em italico pelos préprios autores
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diversos sujeitos de se construirem no trabalhlm. fenos, o trabalho deve ser um espago
onde se torne possivel o “agir competente”, simgulecoletivo.

Portanto, pensar na prevencdo integrada para assigEs passa pela construcdo de
conhecimentos sobre a atividade do trabalho atrdeéperspectiva, ndo s6 dos saberes
construidos pelas diversas disciplinas, mas doseresb investidos pelos préprios
trabalhadores, de uma maneira mais profunda, qeeate faca ressaltar os valores desses
operadores, que nao séo quantificaveis e muitasve#o facilmente identificaveis. Para isso,
€ preciso que aqueles que se propdem a transfartnabalho tenham em si a possibilidade

de trabalhar cooperativamente com quem faz o tiabaklmente acontecer.

De forma mais objetiva, a mudanca de paradigmasgupropde neste estudo é pensar na
atividade de trabalho como ponto central para a&rtras relagcbes saude-trabalho. Nessa
atividade onde esta colocada toda a variabilidadmeio, dos sujeitos em situacéo real, dos
valores que determinam as escolhas que fazem gasm ale si por si”, ou “de si mesmo por
outros”, onde todo o corpo é convocado a atuamgeria-se no trabalho. E permitir que as
configuracdes coletivas se facam em prol do cungrm dos objetivos que os proprios
trabalhadores colocaram para si em determinado moneeem determinada circunstancia. E
também permitir a expressdo dos confrontos entrecasias antecedentes e as normas
internas criadas pelos proprios trabalhadores,,oreese encontro, nesse debate, o trabalho é
construido, assim como sdo construidos os sereartusnem atividade. E permitir reservas

de alternativas para essa expressao.
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5. CONSIDERACOES FINAIS

No mercado automotivo atual, em franco processaqiecimento pela globalizacdo e pelo
proprio consumo, as exigéncias de produtividadelidade e flexibilidade se tornam cada
vez mais presentes. As cadeias ou redes produtngesos produtos séo interdependentes e 0
trabalho se faz um sistemst in timeaumentam ainda mais essas exigéncias, uma vez que
reduzir custos através da reducédo de estoquesjrdento da produtividade e da qualidade
dos produtos acaba por refletir em constantes esague afetam significativamente a
atividade real de trabalho dos prensistas, levamok® constrangimentos de tempo e ao
aumento da variabilidade no trabalho.

Através da analise da atividade, ou seja, do pdetwista da atividade, pode-se perceber o
quao complexo € para os operadores gerir todas es#geEncias e 0s riscos inerentes ao
processo de trabalho e as interfaces com as pransasao maquinas perigosas. Para que o
trabalho se concretize, é necessario um conjungestlatégias individuais, embora na grande
maioria das vezes coletivas, ndo apenas para tuda clo trabalho”, mas também para gerir

0S riscos presentes na atividade real.

Quem faz a gestdo desses riscos? O conjunto dalhiaalores que se articulam e se
configuram coletivamente através das escolhas geent de acordo com os valores que
possuem. Escolher sobreviver a um determinado fe#bil e utilizar de estratégias de
economia do corpo € uma escolha que passa porlomgue € peculiar a todos nés. Escolher
0s objetivos de produtividade e qualidade tambéssagor valores ligados ao que esse
trabalho representa para esse coletivo. Escolheregloizir o ritmo em prol da reducéo do
sofrimento do outro passa por valores de bem couenndo se consegue mensurar. Esses
debates se revelam nos modos de trabalhar dessesmdopes. Portanto, como pensar em

prevencao diante dessas questbes? E possivel ddavios acidentes dos adoecimentos?

Trata-se, além de ampliar essa discussao, detersgak as normas preventivas, enquanto
normas antecedentes, ao determinarem o trabalhong@otantes, uma vez que se necessita
de uma diretriz minima a ser seguida. Mas, diaetéadta variabilidade e diversidade e de
tantas limitagbes encontradas nas diversas sitsagéetrabalho nas quais as normas se
inserem, ha que trabalha-las, fazer com que “dielog com o real que se coloca na

atividade de trabalho. Daqui se conclui que a gedériscos se efetiva na concretude das
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situacOes de trabalho e que as estruturas org@&masc devem prever e prover meios para
gue essa gestao realmente se efetive.

N&o ha como implantar dispositivos de segurancapmassas sem considerar todas as
contingéncias que envolvem tal contexto de trabalhwito menos dissociar os acidentes do
adoecimento musculoesquelético. Nesse ponto é s@aegessaltar que este trabalho se
propds a abrir critérios para se pensar nas liGéaglas intervencdes baseadas apenas na
relacdo homem-maquina. Em raz&o da diversidadetuz8es com as quais 0s prensistas
tém que lidar individual e coletivamente para darta de cumprir com seus objetivos atraves
das escolhas que fazem — as quais em varios masnpatteram ser observadas por esta
pesquisadora —, que ora se refletem no valor thaltra e no cumprimento das exigéncias de
produtividade, ora na economia do proprio corpaloworpo do colega, exigida em funcao
da elevada carga de trabalho, necessita-se arogi@mnpo de atuacao das atuais perspectivas
de prevencéo e trazer luz ao olhar de quem pemsavancédo de doencas e acidentes no
trabalho.

Finalmente, este trabalho teve como grande objetive questdes e, de forma alguma, se
propds a encerra-las, mesmo porque em sua bas&@lpoderia encerrar questdes. Seria
contraditorio mediante a diversidade e mutabiliddds situacfes de trabalho e das pessoas
que nelas se inserem. A proposta é pensar de ummaa fmais ampla a prevencdo dos
acidentes e das doencas que ocorrem no trabalkanvecar todos aqueles que se envolvem
com a prevencao a estudar uma abordagem mais anmptdunda sobre a complexidade do

trabalho.

Dentre todos os resultados deste estudo, aposoegarcoleta e observagédo desse coletivo de
trabalhadores, que podem se configurar em novt&rios para se pensar a prevencao, um
dos mais significativos para esta pesquisadoraeéegte representou a modificacdo dos seus

conceitos em relacédo a prevencao e a propria easntormacao de meédica do trabalho.

Os préprios conceitos da Ergonomia, antes voltadais para o posto de trabalho e suas
interfaces com a biomecénica, se ampliaram nossprelativos & organizacéo do trabalho,
ao trabalho prescrito e ao trabalho real e no dageifisa para o trabalhador e para o

interventor a gestédo da variabilidade que estécadim. O aprofundamento no teorico voltado

para a Ergologia trouxe luz & perspectiva prevantv sobre o que ndés trabalhadores
colocamos em jogo no momento da atividade de tnabdlodos os nossos valores, todas as
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nossas escolhas, a forma como interagimos com tosscgeres humanos para dar conta de
um trabalho sdo de uma riqueza inesgotavel, e etmpeofissionais de salude e seguranc¢a do
trabalho ndo podemos deixar essa riqueza ficand&ta O que permeia a atividade real de
trabalho e esta inserido em cada trabalhador? @atele internos de normas e seus
“resultados”, ou seja, o fruto das escolhas qudagem de acordo com os valores, 0s
objetivos, a histéria e, é claro, com as possidilab de que se dispde. Limitar as
possibilidades de expressédo desses debates € auraeaiiamatica do “uso de si”, seja ele

“por si” ou “de si por outros”.

Este estudo significou para esta pesquisadora amaxto a entender as diversas situacdes de
trabalho que se apresentam no Brasil, onde vaabslhadores diariamente se colocam em
riSCo para conseguir atingir seus objetivos, quegssam por seus valores, pelos riscos que
correm para culminar uma tarefa, em muitos caspsrando a nocao da propria saude e da
propria seguranca. E entender por que os trabaksdualotam “condutas de risco”, sem
querer padronizar as formas de execucdo do trabaldoendo que, por mais que se
padronizem ou se escrevam 0s elementos envolvidasvea tarefa, o trabalho real € sempre

muito maior e muito mais complexo.

Com este estudo, esta pesquisadora pode inicigrem@zado do que significa compreender

realmente o trabalho para também realmente tran&ftw, buscando elementos nos atores
principais do trabalho, naqueles que fazem as €@esantecerem, e também pbde entender
que um pesquisador do trabalho tem que se intégrdiversas realidades da melhor forma

possivel, para que consiga observar nas conduganguagem, nos gestos, nos olhares,

enfim, em tudo, uma expressao dos valores e dasasdnternas de cada sujeito e, é claro, de
cada coletivo de trabalho.

Integrar-se, como foi possivel a pesquisadora ceemgler, é tentar vivenciar um pouco a
realidade do trabalhador, € buscar entender, atideéodos os elementos que compdem uma
situacdo de trabalho, os diversos problemas qu&o esli colocados para 0s proprios
trabalhadores. E buscar em suas histérias a fooma @les buscam atuar. E tentar resgatar
em suas verbalizacGes os valores que podem saci@dqus e que justificam muitas vezes

comportamentos considerados absurdos pelas easuiiganizacionais. E enxergar.

Este estudo fez com que esta pesquisadora desslyie, para todos os trabalhadores —
entre os quais ela se inclui —, em qualquer sityagatividade de trabalho é uma das formas
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mais sublimes de expressao da atividade humanae @a condicdo de humanos, devemos

nos esforgcar para sermos, se assim podemos dmeryantores do trabalho de modo a

preservar todas as dimensdes do nosso ser inchusitiea que diz respeito a todos.

O ergoformaddf ndo toma nada como evidente em matéria de
trabalho. Seu papel é permitir a pessoa que elm@mtha em suas
aprendizagensonstruir as questfesolocar em perspectiva aquilo
que parece a primeira vista uma aflitiva banalid@deblematizar no
sentido de que o problema é uma interpelacéo digiéncia humana,
da competéncimyum momento bem preciddouco a pouco se tornard
visivel que o trabalho solicitado a tal pessoa sug® sua parte uma
criacdo em todos os instantes, uma interpretac8oirddrucoes e
procedimentos e mesmo uma costura de vinculosnaigyicom o0s
outros, de vinculos diferentes das relagdes ptasarb organograma.
Tudo isso exatamente para alcancar o resultadd@egtin um mundo
que necessariamente se move, em uma histdria gue seu curso e
que ndo se detém nos padrdes que imaginamos gpandamos
priori o trabalho (SCHWARTZ e DURRIVE, 2003, p. 309).

3 Ergoformagao: “Esta palavra ndo esta no dicionatidesigna uma pratica em formagdo que vé ollralagpartir de um
angulo original. Essa pratica conecta-se com aquEs em Ergonomia, sobretudo em Ergologia.” (SCIRWVA e

DURRIVE, 2003, p. 297).

® Expressdes em italico pelos proprios autores
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ANEXO A

NOTA TECNICA 16/DSST, PUBLICADA EM 07 DE MARCO DE 2005

SECRETARIA DE INSPEQAO DO TRABALHO
DEPARTAMENTO DE SEGURANCA E SAUDE NO TRABALHO
NOTA TECNICA N°16/ DSST Brasilia, 07 de marco de 2005
A presente Nota Técnica Substitui a Nota Técnica3® de 16/12/04.

Considerando a necessidade de adequacgéo do teXimtald écnica / DSST n° 37 (16/12/04),
que estabelece principios para a protecao de prersguipamentos similares; e

Considerando as deliberacdes para alteragdo do dexteferida Nota Técnica oriundas da
reunido do Grupo Técnico sobre Prensas e Equipas&imilares, realizada no dia 17 de
margo de 2005;

A Nota Técnica/DSST/n° 37, de 16 de dezembro dd,288ssa a ter sua redacdo observada
na seguinte forma:

Para fins de aplicacdo das normas citadas, emiakpes artigos 184 a 186 da CLT e das
Normas Regulamentadoras da Portaria n°® 3214/78esmacial a NR-12, a seguranca em
maquinas e equipamentos abrangidos por esta Nataicd¢ devem ser observados os
seguintes principios de boa pratica para a protéegmwensas e equipamentos similares:

Considerando a alta incidéncia de acidentes dealtralregistrados no Brasil que atingem
membros superiores dos trabalhadores;

Considerando que prensas e equipamentos simi@pagsponsaveis por mais da metade dos
acidentes de trabalho com mutilagdo analisados Ipslgecdo de Seguranca e Saude no
Trabalho do MTE;

Considerando que no parque industrial brasileingaiocorre a utilizacdo de equipamentos
obsoletos e que oferecem riscos de acidentes;

Considerando que a Convencao n° 119 da Organizatgtaacional do Trabalho, ratificada
pelo Brasil e com vigéncia nacional desde 16 dd dbr1993, proibe a venda, locacao,
cessao a qualquer titulo, exposicéo e utilizacamaguinas e equipamentos sem dispositivos
de protecédo adequados;

Considerando que a Constituicao Federal asseqaaagio de medidas de prote¢ao contra 0os
riscos inerentes ao trabalho (art. 7°, inciso XXdlyespeito a dignidade da pessoa humana e
aos valores sociais do trabalho (art. 1°, incidbse IIV) observados a fungcdo social da
propriedade (art. 170, inciso VI);

Considerando que o artigo 184 da CLT determinatqdas as maquinas e equipamentos
devem ser dotados dos dispositivos necessarioagarvencao de acidentes de trabalho;
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Considerando a existéncia de normas técnicas subtkdas de seguranca em prensas e
equipamentos similares, tais como a NBR 13930;

Considerando que a industria dispde de tecnolagfiaiente para a protecdo de prensas e
similares, de forma a evitar acidentes;

Considerando as experiéncias bem sucedidas dasaoglde trabalhadores, empregadores e
poder publico no sentido de regulamentar as coedi¢cde trabalho com prensas e
equipamentos similares;

Considerando a necessidade de harmonizar os pmoeeidis da fiscalizagdo, com o objetivo
de garantir a protecdo adequada a integridadeafisia salde de todos os trabalhadores
envolvidos nas diversas formas e etapas do uspredasas e equipamentos similares;

Definicoes:
Para efeito desta Nota Técnica, consideram-segainses definicdes:

1. Prensas sao equipamentos utilizados na conf@omacorte de materiais diversos, onde o
movimento do martelo (puncgéo) € proveniente de isteraa hidraulico/pneumético (cilindro
hidraulico/pneumatico) ou de um sistema mecanian@eimento rotativo € transformado em
linear através de sistemas de bielas, manivelfissmg). As prensas sao classificadas em:
1.1. Prensas mecanicas excéntricas de engate p@@talou acoplamento equivalente;

1.2. Prensas mecanicas excéntricas com freio/egdirea

1.3. Prensas de friccdo com acionamento por fuso;

1.4. Prensas hidraulicas;

1.5. Outros tipos de prensas nao relacionadas@mente.

2. Equipamentos similares s&o aqueles com funcdex@s equivalentes aos das prensas,
incluidos os que possuem cilindros rotativos par#armacédo de materiais. Consideram-se
equipamentos similares:

2.1. Martelos de queda;

2.2. Martelos pneumaticos;

2.3. Marteletes;

2.4. Dobradeiras;

2.5. Guilhotinas, tesouras e cisalhadoras;

2.6. Recalcadoras;

2.7. Maquinas de corte e vinco;

2.8 Maquinas de compactacao;

2.9. Dispositivos hidraulicos e pneuméticos;

2.10. Rolos laminadores, laminadoras e calandras;

2.11. Misturadores;

2.12. Cilindros misturadores;

2.13. Maquinas de moldagem;

2.14. Desbobinadeiras e endireitadeiras;

2.15. Outros equipamentos nao relacionados antezite.

3. Ferramentas (ferramental), estampos ou masée&lementos que séo fixados no martelo
e na mesa das prensas e equipamentos similarek)y twmo funcdo o corte e/ou a

conformacdo de materiais, podendo incorporar osersas de alimentacao/extracao

relacionados no item a seguir.
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4. Sistemas de alimentacdo/extracdo sdo meiogadkils para introduzir a matéria-prima e
retirar a peca processada da matriz, podendo ser:

4.1. Manual,

4.2. Gaveta;

4.3. Bandeja rotativa ou tambor de revolver;

4.4. Por gravidade, qualquer que seja o meio dagid;

4.5. Mao mecanica;

4.6. Por transportador ou robotica;

4.7. Continua (alimentadores automaticos);

4.8. Outros sistemas néo relacionados anteriormente

5. Dispositivos de protecao aos riscos existerdeona de prensagem ou de trabalho:

5.1. Enclausuramento da zona de prensagem, cotasfres passagens que nao permitam o
ingresso dos dedos e méos nas areas de riscorroends NBRNMISO 13852 e 13854. Pode
ser constituido de protecdes fixas ou méveis detdeaintertravamento por meio de chaves
de seguranca, garantindo a pronta paralisacdo daimaasempre que forem movimentadas,
removidas ou abertas, conforme a NBRNM 272;

5.2. Ferramenta fechada, significando o enclausemiondo par de ferramentas, com frestas
Oou passagens que nao permitam o ingresso dos dadées nas areas de risco, conforme as
NBRNM-ISO 13852 e 13854,

5.3. Cortina de luz com redundancia e auto-teséssificada como tipo ou categoria 4,
conforme a IEC EN 61496, partes 1 e 2, a EN 99WN8R 14009, conjugada com comando
bimanual com simultaneidade e auto teste, tipo, kiihforme a NBR 14152 e o item 4.5 da
NBR 13930. Havendo possibilidade de acesso a ateassco ndao monitoradas pela(s)
cortina(s), devem existir protecdes fixas ou méodeitadas de intertravamento por meio de
chaves de seguranca, conforme a NBRNM 272. O numieroomandos bimanuais deve
corresponder ao niumero de operadores na maquimacltave seletora de posic¢des tipo yale
ou outro sistema com funcdo similar, de forma aedpo funcionamento acidental da
maquina sem que todos 0os comandos sejam aciortahdsrme a NBR 14154.

Protecao da zona de prensagem ou de trabalho

6. As prensas mecanicas excéntricas de engatehpueta ou de sistema de acoplamento
equivalente (de ciclo completo), as prensas dgdoccom acionamento por fuso e seus
respectivos equipamentos similares ndo podem peomiigresso das maos ou dos dedos dos
operadores nas areas de risco, devendo adotaylastes protecées na zona de prensagem ou
de trabalho:

a) ser enclausuradas, com protecOes fixas, e, taveacessidade de troca frequente de
ferramentas, com protecbes moveis dotadas deravanento com bloqueio, por meio de
chave de seguranca, de modo a permitir a abermmzgerde ap0s a parada total dos
movimentos de risco (item 5.1) ou

b) operar somente com ferramentas fechadas (it2n 5.

7. As prensas hidraulicas, as prensas mecanica@ntexas com freio/embreagem, seus
respectivos equipamentos similares e os disposifveumaticos devem adotar as seguintes
protecdes na zona de prensagem ou de trabalho:

a) ser enclausuradas, com protecdes fixas ou mdetasgas de intertravamento com chave de
seguranca (item 5.1) ou

b) operar somente com ferramentas fechadas (it206.

c) utilizar cortina de luz conjugada com comanduodiual (item 5.3).
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Vélvulas de seguranca

8. As prensas mecanicas excéntricas com freio/egene e seus respectivos equipamentos
similares devem ser comandados por valvula de aegarespecifica, de fluxo cruzado,
conforme o item 4.7 da NBR 13930 e a EN 692, diassias como tipo ou categoria 4,
conforme a NBR 14009.

8.1 A prensa ou equipamento similar deve possainte manual, incorporado a valvula de
seguranca ou em qualquer outro componente do sistden modo a impedir qualquer
acionamento adicional em caso de falha.

8.2 Nos modelos de valvulas com monitoracdo dindneixterna por pressostato, micro-
switches ou sensores de proximidade, esta deveaestizada por Controlador Ldogico
Programavel (CLP) de seguranca ou légica equivalecdm redundancia e auto-teste,
classificados como tipo ou categoria 4, confornB& 14009.

8.3 Somente podem ser utilizados silenciadores sdape que nao apresentem risco de
entupimento, ou que tenham passagem livre corregpd® ao diametro nominal, de maneira
a nao interferirem no tempo de frenagem.

8.4 Quando forem utilizadas vélvulas de seguramgependentes para o comando de prensas
e equipamentos similares com freio e embreagenrashps estas devem ser interligadas de
modo a estabelecer uma monitoracdo dinamica emtrassegurando que o freio seja
imediatamente aplicado caso a embreagem seja déoetarante o ciclo, e também para
impedir que a embreagem seja acoplada caso a &@loudreio ndo atue.

8.5 Os sistemas de alimentacdo de ar comprimida @eguitos pneumaticos de prensas e
similares devem garantir a eficacia das valvulasselguranca, possuindo purgadores ou
sistema de secagem do ar e sistema de lubrificag@onatica com 6leo especifico para este
fim.

9. As prensas hidraulicas, seus respectivos eqeip@® similares e os dispositivos
pneumaticos devem dispor de valvula de seguramgecii€a ou sistema de seguranca que
possua a mesma caracteristica e eficacia.

9.1. As prensas hidraulicas, seus respectivos aonaptos similares e os dispositivos
pneumaticos devem dispor de valvula de retencaonopeca a queda do martelo em caso de
falha do sistema hidraulico ou pneumatico.

Dispositivos de parada de emergéncia

10. As prensas e equipamentos similares devem rdidpodispositivos de parada de
emergéncia, que garantam a interrupcéo imediataadmento da maquina ou equipamento,
conforme a NBR 13759.

10.1. Quando utilizados comandos bimanuais coneistgeor tomadas (removiveis) que
contenham botdo de parada de emergéncia, este atho g@r 0 Unico, devendo haver
dispositivo de parada de emergéncia no painel quoata maquina ou equipamento.

10.2. Havendo varios comandos bimanuais para onatiento de uma prensa ou
equipamento similar, estes devem ser ligados deon@mde garantir o funcionamento
adequado do botédo de parada de emergéncia deradises.

10.3. Nas prensas mecanicas excéntricas de ermatbgveta ou de sistema de acoplamento
equivalente (de ciclo completo) e em seus equiptyeesimilares, admite-se o uso de
dispositivos de parada que ndo cessem imediatanm@nieovimento da maquina ou
equipamento, em razéo da inércia do sistema.

Monitoramento do curso do martelo

11. Nas prensas hidraulicas, prensas mecanicasntagaé com freio/embreagem e
respectivos equipamentos similares, ndo enclaussyaou cujas ferramentas ndo sejam
fechadas, o martelo devera ser monitorado porsselairicos produzidos por equipamento
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acoplado mecanicamente a maquina, com controleteéeupcédo da transmisséo, conforme o
item 4.9 da NBR13930.

Comandos elétricos de seguranca

12. As chaves de seguranca das prote¢cdes movesitesas de luz, os comandos bimanuais,
as chaves seletoras de posicdes tipo yale e assitigsps de parada de emergéncia devem ser
ligados a comandos elétricos de seguranca, ou &R, ou relés de seguranca, com
redundancia e auto-teste, classificados como tipeategoria 4, conforme a NBR 14009,
com rearme manual.

12.1. As chaves seletoras de posicOes tipo yala palecdo do numero de comandos
bimanuais devem ser ligadas a comando eletro-eletr@le seguranca de I6gica programavel
(CLP ou relé de seguranca).

12.2. Caso os dispositivos de seguranca sejamokgadCLP de seguranca, o software
instalado devera garantir a sua eficacia, de fameluzir ao minimo a possibilidade de erros
provenientes de falha humana, em seu projeto, devaimda possuir sistema de verificagao
de conformidade, a fim de evitar o comprometimel@aqualquer funcéo relativa a seguranca,
bem como ndo permitir alteracdo do software bgs&to usuario, conforme o item 4.10 da
NBR 13930 e o item 12.3 da EN 60204-1.

Pedais de acionamento

13. As prensas e equipamentos similares que ténzaue de prensagem ou de trabalho
enclausurada ou utilizam somente ferramentas fashpddem ser acionadas por pedal com
atuacao elétrica, pneumatica ou hidraulica, desdeimstaladas no interior de uma caixa de
protecao, atendendo ao disposto na NBR NM - IS®23830 se admitindo o uso de pedais
com atuacdo mecanica.

13.1. Para atividades de forjamento a morno e atgqueodem ser utilizados os pedais
dispostos no caput deste item, desde que sejaradadomnedidas de protecao que garantam o
distanciamento do trabalhador as areas de risedprroe a NBR NM-ISO 13852, a NBR
NM 272, a NBR 13970 e a NBR NM 213/1.

13.2. Nas operacfes com dobradeiras podem seiadt os pedais dispostos no caput deste
item, sem a exigéncia de enclausuramento da zopeedsagem, desde que adotadas medidas
adequadas de protecdo aos riscos existentes. Oraldeepedais deve corresponder ao
namero de operadores na maquina, com chave setitqrasicdes tipo yale ou outro sistema
com funcéo similar, de forma a impedir o funcionatoeacidental da maquina sem que todos
0s pedais sejam acionados, conforme a NBR 14154.

Atividades de forjamento a morno e a quente

14. Para as atividades de forjamento a morno enatgypodem ser utilizadas pingas e tenazes,
desde que sejam adotadas medidas de protecaorqméagao distanciamento do trabalhador
as éareas de risco, conforme a NBRNM ISO 13852, &NM 272, a NBR 13970 e a
NBRNM 213/1.

14.1. Caso necessario, as pincas e tenazes devenpsetadas por dispositivos de alivio de
peso, tais como balancins moéveis ou tripés, de madmimizar a sobrecarga do trabalho.

Protec&o das transmissoes de forga

15. As transmissbes de forca, como volantes, poliageias e engrenagens devem ter
protecdo fixa, integral e resistente, através dgga&lou outro material rigido que impeca o
ingresso das maos e dedos nas areas de riscoyrnerddNBRNM 13852.

15.1. Nas prensas excéntricas mecanicas deve peotecdo fixa das bielas e das pontas de
seus eixos que resistam aos esfor¢os de solicieagaaso de ruptura.
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15.2. As prensas de friccdo com acionamento pa flevem ter os volantes verticais e
horizontais protegidos, de modo que ndo sejam assados em caso de ruptura do fuso.

Aterramento elétrico
16. As prensas e equipamentos similares devem ipagswramento elétrico, conforme as
NBR 5410 e NBR 5419.

Plataformas e escadas de acesso

17. As prensas e similares de grandes dimensdesmd@ossuir escadas de acesso e
plataformas feitas ou revestidas de material amtigante, dotadas de guarda-corpo e rodapé,
com dimensdes tais que impecam a passagem ou deigadgsoas e materiais.

Ferramentas

18. As ferramentas devem ser construidas de foumaegitem a projecdo de rebarbas nos
operadores e ndo oferegcam riscos adicionais.

18.1. As ferramentas devem ser armazenadas ers [@Cqurios e seguros.

18.2. Devem ser fixadas as maquinas de forma adagsem improvisacodes.

Sistemas de retencdo mecanica

19. Todas as prensas devem possuir um sistemdetede mecanica, para travar o martelo
nas operacdes de troca das ferramentas, nos sestssag manutencdes, a ser adotado antes
do inicio dos trabalhos.

19.1. O componente de retencdo mecanica utilizade der pintado na cor amarela e dotado
de interligacdo eletromecénica, conectado ao comamahtral da méaquina de forma a
impedir, durante a sua utilizagéo, o funcionamelat@rensa.

19.2. Nas situacOes onde nao seja possivel o usistéona de retencdo mecéanica, devem ser
adotadas medidas alternativas que garantam o nresoitado.

Equipamentos similares especificos

20. Nos martelos pneumaticos, o parafuso centralabaca do amortecedor deve ser preso
com cabo de ac¢o; o0 mangote de entrada de ar desaipprotecdo que impeca sua projecao
em caso de ruptura, e todos os prisioneiros (Supelinferior) devem ser travados com cabo
de aco.

21. As guilhotinas, tesouras e cisalhadoras devesaurx grades de protecéo fixas e, havendo
necessidade de intervencao freqiiente nas lamieasmdpossuir grades de protecdo moveis
dotadas de intertravamento com bloqueio, por meietthve de seguranca, para impedir 0
ingresso das maos e dedos dos operadores nasdéresso, conforme a NBR NM-ISO
13852.

22. Os rolos laminadores, laminadoras, caland@#res equipamentos similares devem ter
seus cilindros protegidos, de forma a ndo permiicesso as areas de risco, ou ser dotados de
outro sistema de protecdo de mesma eficacia.

22.1. Dispositivos de parada e retrocesso de emeegécessiveis de qualquer ponto do posto
de trabalho séao obrigatorios, mas nao eliminamcasstdade da exigéncia contida no caput
deste item.

23. As dobradeiras devem possuir protecbes em @mglageas de risco, podendo ser fixas,
moéveis dotadas de intertravamento por meio de eshalee seguranca e/ou dispositivos
eletrdnicos, suficientes para prevenir a ocorrédeiacidentes.

24. As desbobinadeiras, endireitadeiras e outrapamentos de alimentagdo devem possuir
protecdo em todo o perimetro, impedindo o acesaccieculacdo de pessoas nas areas de
risco, conforme a NBRNM-ISO 13852 e a NBRNM 272.
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Disposicdes Gerais

As prensas e equipamentos similares devem ser $sidomea inspecdo e manutencdo

preditiva, preventiva, e corretiva conforme instreg do fabricante e Normas Técnicas

oficiais vigentes.

26. Podem ser adotadas, em carater excepcionedsouedidas de protecao e dispositivos de
seguranga nas prensas e equipamentos similare® des garantam a mesma eficacia das
protecdes e dispositivos mencionados nesta Notaid&ctendendo o disposto nas Normas
Técnicas oficiais vigentes.

26.1. Nos casos ndo mencionados especificament& MNsta Técnica, as prensas e

equipamentos similares devem possuir prote¢coespesltivos de seguranca suficientes para
prevenir a ocorréncia de acidentes e doencas balli@durante sua utilizacdo, preparacéo e
manutencgao.

Transformacédo de prensas e equipamentos similares

27. Sempre que as prensas e equipamentos sinslafresem transformacéo substancial de
seu sistema de funcionamento ou de seu sistemaapdamento para descida do martelo
(“retrofitting”), esta deve ser realizada mediaptejeto mecanico elaborado por profissional
legalmente habilitado, acompanhado de Anotacacedpdhsabilidade Técnica (ART).

27.1. O projeto devera conter memoéria de célculalideensionamento dos componentes,
especificacdo dos materiais empregados e memesatitdvo de todos os componentes.

Referéncias

NBRNM 213/1 e 2 - Seguranca de maquinas - Concémudamentais, principios gerais de
projeto.
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seguranca - Principios gerais para projeto.

NBRNM-ISO 13852 - Seguranca de maquinas - Dist8ndm seguranca para impedir o
acesso a zonas de perigo pelos membros superiores.

NBRNM-ISO 13853 - Seguranca de maquinas - Dist8nde seguranca para impedir o
acesso a zonas de perigo pelos membros inferiores.

NBRNM-ISO 13854 - Seguranca de maquinas - Folgasnmak para evitar esmagamento de
partes do corpo humano.

NBR 13970 - Seguranca de maquinas - Temperatunas Sugerficies acessiveis - Dados
ergondmicos.

NBR 13759 - Seguranca de maquinas - Equipamentgaidela de emergéncia - Aspectos
funcionais - Principios para projeto.

NBRNM 272 - Seguranca de maquinas - Protecdes uiRimp gerais para o projeto e
construcdo de protecdes fixas e moveis.

NBRNM 273 - Seguranca de maquinas - Dispositivosirdertravamento associados a
protecdes - Principios para projeto e selecéo.

NBR 14152 - Seguranca de maquinas - Dispositivogateando bimanuais - Aspectos
funcionais e principios para projeto.

NBR 14154 - Seguranca de maquinas - Prevencaortidgpmesperada.
NBR 13930 - Prensas mecéanicas - Requisitos deaagaur
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IEC EN 61496, partes 1 e 2 - Safety of Machindgjectro-sensitive Protective Equipament.
EN 692 — Mechanical Presses- Safety.

EN 999 - Safety of Machinery — The Positioning abtective Equipment in Respect of
Approach Speeds of Parts of the Human Body.



Livros Gratis

( http://www.livrosgratis.com.br )

Milhares de Livros para Download:

Baixar livros de Administracao

Baixar livros de Agronomia

Baixar livros de Arquitetura

Baixar livros de Artes

Baixar livros de Astronomia

Baixar livros de Biologia Geral

Baixar livros de Ciéncia da Computacao
Baixar livros de Ciéncia da Informacéo
Baixar livros de Ciéncia Politica

Baixar livros de Ciéncias da Saude
Baixar livros de Comunicacao

Baixar livros do Conselho Nacional de Educacdo - CNE
Baixar livros de Defesa civil

Baixar livros de Direito

Baixar livros de Direitos humanos
Baixar livros de Economia

Baixar livros de Economia Doméstica
Baixar livros de Educacao

Baixar livros de Educacdo - Transito
Baixar livros de Educacao Fisica

Baixar livros de Engenharia Aeroespacial
Baixar livros de Farmacia

Baixar livros de Filosofia

Baixar livros de Fisica

Baixar livros de Geociéncias

Baixar livros de Geografia

Baixar livros de Histdria

Baixar livros de Linguas



http://www.livrosgratis.com.br
http://www.livrosgratis.com.br
http://www.livrosgratis.com.br
http://www.livrosgratis.com.br
http://www.livrosgratis.com.br
http://www.livrosgratis.com.br
http://www.livrosgratis.com.br
http://www.livrosgratis.com.br
http://www.livrosgratis.com.br
http://www.livrosgratis.com.br/cat_1/administracao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_1/administracao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_1/administracao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_1/administracao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_1/administracao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_1/administracao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_1/administracao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_2/agronomia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_2/agronomia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_2/agronomia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_2/agronomia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_2/agronomia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_2/agronomia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_2/agronomia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_3/arquitetura/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_3/arquitetura/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_3/arquitetura/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_3/arquitetura/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_3/arquitetura/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_3/arquitetura/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_3/arquitetura/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_4/artes/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_4/artes/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_4/artes/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_4/artes/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_4/artes/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_4/artes/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_4/artes/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_5/astronomia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_5/astronomia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_5/astronomia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_5/astronomia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_5/astronomia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_5/astronomia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_5/astronomia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_6/biologia_geral/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_6/biologia_geral/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_6/biologia_geral/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_6/biologia_geral/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_6/biologia_geral/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_6/biologia_geral/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_6/biologia_geral/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_6/biologia_geral/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_6/biologia_geral/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_8/ciencia_da_computacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_8/ciencia_da_computacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_8/ciencia_da_computacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_8/ciencia_da_computacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_8/ciencia_da_computacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_8/ciencia_da_computacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_8/ciencia_da_computacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_8/ciencia_da_computacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_8/ciencia_da_computacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_8/ciencia_da_computacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_8/ciencia_da_computacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_9/ciencia_da_informacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_9/ciencia_da_informacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_9/ciencia_da_informacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_9/ciencia_da_informacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_9/ciencia_da_informacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_9/ciencia_da_informacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_9/ciencia_da_informacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_9/ciencia_da_informacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_9/ciencia_da_informacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_9/ciencia_da_informacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_9/ciencia_da_informacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_7/ciencia_politica/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_7/ciencia_politica/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_7/ciencia_politica/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_7/ciencia_politica/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_7/ciencia_politica/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_7/ciencia_politica/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_7/ciencia_politica/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_7/ciencia_politica/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_7/ciencia_politica/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_10/ciencias_da_saude/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_10/ciencias_da_saude/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_10/ciencias_da_saude/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_10/ciencias_da_saude/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_10/ciencias_da_saude/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_10/ciencias_da_saude/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_10/ciencias_da_saude/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_10/ciencias_da_saude/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_10/ciencias_da_saude/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_10/ciencias_da_saude/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_10/ciencias_da_saude/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_11/comunicacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_11/comunicacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_11/comunicacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_11/comunicacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_11/comunicacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_11/comunicacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_11/comunicacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_12/conselho_nacional_de_educacao_-_cne/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_12/conselho_nacional_de_educacao_-_cne/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_12/conselho_nacional_de_educacao_-_cne/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_12/conselho_nacional_de_educacao_-_cne/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_12/conselho_nacional_de_educacao_-_cne/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_12/conselho_nacional_de_educacao_-_cne/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_12/conselho_nacional_de_educacao_-_cne/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_12/conselho_nacional_de_educacao_-_cne/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_12/conselho_nacional_de_educacao_-_cne/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_12/conselho_nacional_de_educacao_-_cne/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_12/conselho_nacional_de_educacao_-_cne/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_12/conselho_nacional_de_educacao_-_cne/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_12/conselho_nacional_de_educacao_-_cne/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_12/conselho_nacional_de_educacao_-_cne/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_12/conselho_nacional_de_educacao_-_cne/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_13/defesa_civil/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_13/defesa_civil/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_13/defesa_civil/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_13/defesa_civil/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_13/defesa_civil/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_13/defesa_civil/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_13/defesa_civil/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_13/defesa_civil/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_13/defesa_civil/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_14/direito/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_14/direito/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_14/direito/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_14/direito/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_14/direito/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_14/direito/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_14/direito/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_15/direitos_humanos/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_15/direitos_humanos/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_15/direitos_humanos/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_15/direitos_humanos/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_15/direitos_humanos/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_15/direitos_humanos/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_15/direitos_humanos/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_15/direitos_humanos/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_15/direitos_humanos/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_16/economia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_16/economia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_16/economia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_16/economia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_16/economia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_16/economia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_16/economia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_17/economia_domestica/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_17/economia_domestica/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_17/economia_domestica/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_17/economia_domestica/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_17/economia_domestica/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_17/economia_domestica/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_17/economia_domestica/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_17/economia_domestica/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_17/economia_domestica/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_18/educacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_18/educacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_18/educacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_18/educacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_18/educacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_18/educacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_18/educacao/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_19/educacao_-_transito/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_19/educacao_-_transito/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_19/educacao_-_transito/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_19/educacao_-_transito/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_19/educacao_-_transito/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_19/educacao_-_transito/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_19/educacao_-_transito/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_19/educacao_-_transito/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_19/educacao_-_transito/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_20/educacao_fisica/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_20/educacao_fisica/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_20/educacao_fisica/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_20/educacao_fisica/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_20/educacao_fisica/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_20/educacao_fisica/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_20/educacao_fisica/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_20/educacao_fisica/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_20/educacao_fisica/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_21/engenharia_aeroespacial/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_21/engenharia_aeroespacial/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_21/engenharia_aeroespacial/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_21/engenharia_aeroespacial/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_21/engenharia_aeroespacial/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_21/engenharia_aeroespacial/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_21/engenharia_aeroespacial/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_21/engenharia_aeroespacial/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_21/engenharia_aeroespacial/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_22/farmacia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_22/farmacia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_22/farmacia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_22/farmacia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_22/farmacia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_22/farmacia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_22/farmacia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_23/filosofia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_23/filosofia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_23/filosofia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_23/filosofia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_23/filosofia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_23/filosofia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_23/filosofia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_24/fisica/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_24/fisica/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_24/fisica/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_24/fisica/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_24/fisica/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_24/fisica/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_24/fisica/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_25/geociencias/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_25/geociencias/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_25/geociencias/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_25/geociencias/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_25/geociencias/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_25/geociencias/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_25/geociencias/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_26/geografia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_26/geografia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_26/geografia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_26/geografia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_26/geografia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_26/geografia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_26/geografia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_27/historia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_27/historia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_27/historia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_27/historia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_27/historia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_27/historia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_27/historia/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_31/linguas/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_31/linguas/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_31/linguas/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_31/linguas/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_31/linguas/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_31/linguas/1
http://www.livrosgratis.com.br/cat_31/linguas/1

Baixar livros de Literatura

Baixar livros de Literatura de Cordel
Baixar livros de Literatura Infantil
Baixar livros de Matematica

Baixar livros de Medicina

Baixar livros de Medicina Veterinaria
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