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Este texto trata de um projeto corporativo de ergonomia realizado em
um parque de usinas termelétricas (UTE) que teve como objetivos
promover melhoria do desempenho e das condicdes de trabalho, além
de ampliar a percepcéo dos trabalhadores sobre ergonomia. A anélise
dos resultados parciais de 25 Andlises Ergondmicas do Trabalho
(AET) realizadas em 5 UTE foi feita a partir da anélise de contetdo de
100 relatorios de projeto, propondo-se uma estrutura de categorias de
andlise de AET para as seguintes dimensdes: problemas identificados,
causas diagnosticadas e acdes planejadas. Esta categorizacdo
evidenciou como resultado do projeto a ampliacdo da abrangéncia das
intervencdes ergondmicas no parque termelétrico. Observou-se a
importéancia da metodologia integradora e participativa adotada.
Também foram identificadas oportunidades de melhoria do programa
corporativo relacionadas a atuacéo dos comités de ergonomia e ao
alinhamento entre as acdes ergondmicas, as de seguranca e salde
ocupacional, entre outras.

Palavras-chave: Andlise Ergonémica do Trabalho (AET), Projeto
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1. Introducéo

A empresa de energia de que trata este texto possui ha mais de 10 anos um programa
corporativo de ergonomia, incluindo acbes de capacitacdo, constituicdo de comités locais de
ergonomia nas Unidades Operacionais (UO), estabelecimento de indicadores, procedimentos,
desenvolvimento de software de apoio a gestdo de acGes de ergonomia, entre outras acoes.
Entretanto o estagio de implantacdo € heterogéneo nas diversas areas de negocio e nas

diferentes UO, sendo mais recente nas Usinas Termelétricas (UTE).

As acles de ergonomia no Parque Termelétrico da companhia até 2013 vinham sendo
realizadas em sua maioria de forma independente pelas unidades operacionais (UOs) e
principalmente com foco em avaliacGes de postos de trabalho administrativos e algumas salas
de controle. A geréncia de Seguranca, Meio Ambiente, Eficiéncia Energética e Salde
(SMES), responsavel pelas UTE a época, verificou que predominava entre os trabalhadores
uma visdo de que a ergonomia se ocuparia principalmente de andlises posturais, Distlrbios
Osteomusculares Relacionados ao Trabalho (DORT) e atuaria predominante em mudancas de

mobiliario em atividades administrativas.

Esta visdo reduzida sobre ergonomia nao é peculiar do parque termelétrico brasileiro. Apesar
da definicdo de Ergonomia posta pela International Ergonomics Association (IEA) e de
publicacdo de diversos estudos (HAINES et al., 2002; HENDRICK, 2008; MONROE et al.,
2012, TOMPA et al., 2013; GUIMARAES et al., 2015) que reforcam as possibilidades de
contribuicdo da ergonomia participativa para o desempenho do sistema e para a salde e
seguranca dos trabalhadores, ndo é esta a percepcdo predominante entre a maioria dos
trabalhadores, inclusive lideres das organizagdes, mesmo em outros paises. Dul e Neumann
(2009) identificaram que os gerentes geralmente associam ergonomia com salde e seguranca
ocupacional e legislagéo relacionada, ndo com o desempenho do negocio. Em muitos casos,
0s programas de ergonomia nem mesmo estdo integrados em um sistema de gestdo da
seguranga e saude ocupacional (YAZDANI et al., 2015). No caso aqui estudado, esta
desintegracdo ficou evidenciada em algumas falas como, por exemplo, de um gerente que
durante a fase de levantamento de demandas disse: “Mas isto € risco de acidente, é problema

de seguranca, ndo tem nada a ver com ergonomia”.
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Neste contexto, a companhia decidiu rever as acdes do programa corporativo de ergonomia no
parque termelétrico. Dentre as a¢des realizadas destaca-se o projeto corporativo, objeto deste
texto, que esta sendo desenvolvido em parceria com o Departamento de Engenharia de
Producdo de uma universidade federal brasileira, desde 2013. O foco do projeto esta na area
industrial, visando promover melhoria do desempenho e das condicdes de salde e seguranca.
O projeto também teve como objetivo promover formacdo e mudanca de percepcdo da forca
de trabalho sobre as possibilidades de contribuicdo da ergonomia. Este projeto corporativo
contempla a realizacdo de 80 Analises Ergondmicas do Trabalho (AET), realizadas em 16

diferentes Usinas Termelétricas (UTE).

Com o objetivo de verificar a abrangéncia do foco de atuagdo do programa corporativo de
ergonomia no parque termelétrico, o presente artigo consolidou informacgdes de um
subconjunto de 25 experiéncias de AET, realizadas em 5 UTE. Atraveés da andlise de
conteddo de 100 relatérios de projeto foi desenvolvida uma estrutura de categorias para
consolidar e analisar as AET nas seguintes dimensfes: problemas identificados, causas
diagnosticadas e acbes planejadas. A estruturacdo em categorias evidenciou como resultado

do projeto a ampliacdo da abrangéncia das intervencGes ergonémicas no parque termelétrico.

2. A intervencao ergonémica

A metodologia de Analise Ergonémica do Trabalho (AET) coloca luz sobre a fundamental
participacdo dos trabalhadores na analise da atividade de trabalho e no projeto de melhorias
das condicbes de trabalho (GUERIN et al., 2001; DANIELLOU e BEGUIN, 2007). A
literatura tem apontado que a ergonomia participativa € relatada em um numero cada vez
maior de estudos de caso (HAINES, 2002), mas que ha uma grande diversidade na estrutura e
processos das intervencdes. Haines (2002) propde uma estrutura (Participatory Ergonomics
Framework - PEF) que define dimensoes, cada qual desdobrada em categorias para descrever
0 processo e as caracteristicas de suporte dos programas de ergonomia participativa. O PEF
tem sido utilizado por outros autores, a exemplo de Rivilis (2008) e Rasmussen (2017) para

facilitar a descrigcéo e a comparacao entre as intervences relatadas.

Tomando o PEF (HAINES, 2002) como base de orientacdo para a descri¢cdo do projeto de

ergonomia participativa de que trata este texto, sdo resumidas a seguir diversas dimensdes do

').(. ABEPRO

ARV RN A
IRCANNAR O LOL TR



XXXVIII ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
e N, “A Engenharia de Produgao e suas contribui¢des para o desenvolvimento do Brasil”
enegep Maceio, Alagoas, Brasil, 16 a 19 de outubro de 2018.

projeto, tais como: fases, participantes, papel dos especialistas em ergonomia, duracdo,

abrangéncia, foco das analises, entre outras.

2.1 Metodologia da Intervengdo Ergonémica

O objeto deste projeto corporativo de ergonomia € a realizacdo de servicos de Anélise
Ergondmica do Trabalho (AET), de acordo com o estabelecido pela Norma Regulamentadora
Brasileira n® 17 (BRASIL, 2007) e com a metodologia preconizada no Manual de Aplicacdo
da Norma Regulamentadora Brasileira n® 17 (BRASIL, 2002), que foi estruturada nas
seguintes quatro grandes fases: Fase 1 — Identificacdo, hierarquizacdo e selecdo das
demandas; Fase 2 - Desenvolvimento de AET até validacdo das recomendacdes preliminares;
Fase 3 — Desenvolvimento e validacdo das recomendacdes de melhorias e Fase 4 —

Planejamento e acompanhamento da implementacéo das acdes priorizadas.

A estrutura organizacional deste projeto guarda semelhangas com outros projetos corporativos
de ergonomia realizados por empresas como a Volvo (NEUMANN, EKMAN e WINKEL,
2009), a Ford Motor (JOSEPH, 2003) ou a Boots Contract Manufacturing (SMYTH, J. 2003).
O projeto é conduzido por especialistas em ergonomia, requer o comprometimento dos lideres
e € desenvolvido com a participacdo de equipes multidisciplinares de trabalhadores de cada

unidade organizacional.

A coordenacao e fiscalizacdo geral do projeto é conduzida pela geréncia corporativa de SMES
da empresa de energia que conta com uma especialista em ergonomia, responsavel pela
programacdo e acompanhamentos das atividades da equipe técnica da universidade junto as
UTE em todas as fases do projeto. Em cada UTE, o projeto é acompanhado localmente por
algum especialista da empresa na area de saude e seguranca do trabalho, responsavel por
promover a interacdo entre a equipe de especialistas da universidade e a forca de trabalho da
UTE.

A equipe técnica da universidade, alocada em cada UTE para conduzir 5 AET, conta com 0S

seguintes profissionais: um coordenador técnico (atua nas 4 fases), dois especialista em
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ergonomia (atuam na fase 2) e um especialista em ergonomia (atua na fase 3), esse ultimo
necessariamente graduado em engenharia, desenho industrial ou arquitetura, com experiéncia
em ergonomia de concepcdo. A coordenacdo técnica do projeto é feita por um docente do
departamento de engenharia de produgdo com conhecimento e experiéncia em ergonomia. Em
funcédo da formacéo e trajetoria profissional a coordenacao técnica do projeto, em consonancia
ao indicado por autores como Hendrick (2008), Dul e Neumann (2009), esta familiarizada
com a "linguagem" de estratégia das varias partes interessadas.

Liderancas e demais trabalhadores das UTE participam em todas as fases do projeto. As
equipes participantes sdo constituidas e reorganizadas sob demanda e de forma voluntaria,
considerando-se: a natureza da atividade, a etapa da AET (identificacdo de problemas,
avaliacGes de riscos, projeto de solucdes, avaliacdo de viabilidade etc.), além dos interesses e
possibilidades de contribuicdo dos diferentes saberes constituidos por trabalhadores da
operacdo, manutencdo, laboratorio, suprimentos, almoxarifado, geréncia, engenharia, satde e

seguranca, meio ambiente etc.

Fase 1 — Identificacdo e hierarquizacdo das demandas (15 dias de duracdo) — Esta fase é
iniciada com estudo, realizado pelo coordenador técnico, que inclui analise global da empresa,
da unidade de negocio, dos processos técnicos, da populacdo de trabalhadores, da estrutura
organizacional, dos resultados de producdo, salde e segurancga entre outros. Posteriormente,
em dois dias de visita técnica na UTE, a geréncia da unidade procura mobilizar o maior
namero de trabalhadores para participar, inicialmente, da reunido de abertura do projeto.
Nesta ocasido o coordenador técnico expdem conceitos e abrangéncia da ergonomia, 0s
objetivos e fases do projeto e incentiva os trabalhadores a identificar e apontar dificuldades
que enfrentam na atividade de trabalho (riscos de acidente, situacdes que provocam dores ou
desconfortos, cansago, sdo dificeis, geram retrabalho ou muita perda de tempo, séo
estressantes, monotonas etc.). A partir da interacdo em campo, sdo levantados cerca 30
demandas (problemas) em cada UTE. Os problemas sdo registrados, discutidos e
hierarquizados a partir de critérios como centralidade para o negdcio, severidade, frequéncia,
gravidade, urgéncia, tendéncia, facilidade e investimento estimado para solu¢do. Como
produto desta fase, em reunido com um grupo multifuncional e multihierarquico, sao

escolhidos os problemas a serem analisados durante as 5 AET a serem realizadas na unidade.
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Uma orientacdo adicional neste processo de selecdo foi procurar um conjunto de AET que

envolvesse diferentes equipes de trabalhadores.

Fase 2 - Desenvolvimento da AET até validacdo das recomendac6es preliminares (75 dias de
duracdo) - A segunda fase abrange varias etapas da AET e tem como objetivo intermediario
diagnosticar as causas dos problemas identificados e priorizados na primeira fase. Dois
ergonomistas da equipe técnica, sob orientacdo do coordenador, percorrem as etapas da AET
promovendo a participacdo de trabalhadores e gestores da UTE. Em cada caso e etapa séo
utilizam métodos diversos (IIDA, 2005; SALVENDY, 2006; STANTON et al., 2005) para
identificacdo, registro e analise de problemas e causas. Esta segunda fase culmina na
construcdo e validacdo de um conjunto de recomendacdes ergondmicas preliminares para

solucdo dos problemas selecionados na fase 1.

Fase 3 — Desenvolvimento e validacdo das recomendacGes de melhorias (30 dias) - Na
terceira fase, a equipe técnica da universidade, aqui composta pelo coordenador e um
ergonomista projetista, parte das recomendacbes preliminares validadas na fase 2 para
desenvolver, aprimorar e construir um conjunto de recomendacdes detalhadas ou projetos
conceituais. As alternativas de recomendacOes ergondmicas sdo apresentadas, discutidas,
selecionadas e validadas em reunido presencial na UTE, com participacdo das liderancas e de

representantes dos demais trabalhadores que participaram das 5 AET.

Fase 4 — Planejamento e acompanhamento da implementacdo das a¢Ges priorizadas - Esta é a
ultima fase da intervencdo ergonémica em cada unidade operacional e ocorre em duas etapas,
sendo a primeira de planejamento e a segunda de acompanhamento das transformacdes das
condicdes de trabalho, ambas orientadas pelas recomendacGes e projetos conceituais
construidos e validados na Fase 3. Na primeira etapa, o coordenador técnico (universidade), a
fiscalizac&o do contrato (corporativo), gestores e trabalhadores (UTE) interagem remotamente
(e-mail, telefone e video conferéncia) para construir o plano de a¢6es que inclui a definicao de
responsaveis e prazos para implementacdo de cada uma das a¢fes componentes do projeto.
Durante a segunda etapa da fase 4, o coordenador técnico fica disponivel, durante um ano,
para orientar a UO em casos de davidas na implementacdo das acdes ou necessidades de

ajustes nas recomendacdes. O acompanhamento prevé uma visita do coordenador técnico a
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unidade, a fim de verificar e registrar o andamento da realizacdo das acdes planejadas, 0s
resultados alcancados e possiveis necessidades de replanejamento. O comité de ergonomia da
UO fica responsavel pela continuidade do acompanhamento da implementacdo das acdes que

forem planejadas para ap0s o encerramento do contrato com a universidade.

3. Resultados e discussoes

Os resultados parciais apresentados neste artigo tratam de 5 UTE, onde foram finalizadas 25
Analises Ergonémicas do Trabalho (AET), relacionadas a atividades desempenhadas por
diversas equipes: Operacdo (12 AET), Laboratério (7 AET), Manutencdo (4 AET),
Almoxarifado (1 AET) e Engenharia (1 AET). Durante as 25 AET foram analisados 67

problemas, para os quais foram identificadas 117 causas e planejadas 140 ac¢des de melhoria.

A forma de apresentacdo e analise dos resultados foi inspirada em pesquisa de Rasmussen et
al. (2017) em que os resultados de uma intervencéo ergondmica foram apresentados em duas
dimensoes (fatores de risco identificados e solugdes planejadas), cada qual dividia em 3 (trés)
categorias, a saber: fisica, organizacional e psicossocial. Os autores (Rasmussen et al., 2017)
trataram de atividades de natureza muito diferente das realizadas no projeto objeto da presente
pesquisa. Por isso, nesta pesquisa, optou-se por construir e aplicar outra estrutura de
caracterizacdo de projetos de ergonomia, com dimensdes e categorias diferentes.

Na presente pesquisa, foi realizada a analise de conteddo dos 100 relatorios, referentes as 4
fases das 25 AET realizadas. Como resultado, foi desenvolvido uma estrutura de categorias
para caracterizar o conjunto de AET nas seguintes trés dimensfes: Problemas identificados,
Causas diagnosticadas e AcOes planejadas. Para cada dimensao foram definidas as diversas

categorias apresentadas a seguir.

— Categorias definidas para problemas analisados - Risco de acidente, Dificil acesso a
equipamentos, Dificil acesso a informac6es, Risco de perda de produtividade, Risco
de danos materiais, Risco de perda de qualidade, Fadiga, Desconforto fisico,
Desconforto acustico, Desconforto térmico, Desconforto luminico, Dificuldade de

comunicacéo, Estresse, Monotonia, Outros;
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— Categorias definidas para causas diagnosticadas - Arranjo fisico, Equipamento,
Acesso, Organizacdo do trabalho, Condicdo ambiental, Mobiliario, Esfor¢o ou forca,
Movimentos repetitivos, Adocdo de posturas desfavoraveis, Movimentos de impacto,
Vibragdes, Outras;

— Categorias definidas para acGes planejadas — Equipamento, Mobiliario, Organizacao

do trabalho, Condicdo ambiental, Arranjo fisico, Acesso, Outras.

Na fase 1, em cada UTE foram identificados cerca de 30 problemas. Os problemas foram
hierarquizados e, como apresentado na metodologia, foram escolhidos os problemas a serem
analisados em cada unidade, totalizando 67 nas 5 UTE. A Figura 1 apresenta o resultado da
classificacdo dos 67 problemas analisados nas categorias propostas, destacando-se como de

maior frequéncia as categorias de desconforto fisico (27%) e risco de acidente (24%).

No parque termelétrico prenominava a visdo da ergonomia como relacionada a questdes
posturais na analise de postos de trabalho administrativos. O fato de risco de acidente ter sido
a segunda categoria de problema mais frequentes (Figura 1) mostra o avanco na integracao
entre o programa de ergonomia e a gestdo de SMS. A distribuicdo do conjunto de problemas
nas diversas categorias (Figura 1) provocou a participagdo de diversas equipes de trabalho e
evidencia que este projeto ampliou o foco de atuagdo da ergonomia, incluindo questdes

relacionadas a seguranca, produtividade entre outros.

Figura 1 — Frequéncia relativa de categorias de problemas analisados
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Devido ao escopo do projeto que previu a selecdo de um subgrupo de problemas dentre o todo
de dificuldades levantadas, algumas categorias ndo aparecem neste estudo. No entanto, é
esperado que outras categorias de problemas possam aparecer no estudo futuro a ser realizado

quando finalizada a compilacéo das 80 AET nas 16 UTES.

A Figura 2 apresenta o resultado da distribuicdo das 117 causas identificadas para os 67
problemas analisados nas categorias propostas. Na fase 2 as equipes eram orientadas a adotar
diferentes métodos para diagnosticar causas fundamentais, causas estas que residem nas
condi¢es de trabalho, que explicam os modos operatérios adotados e resultam nos problemas
identificados. Como resultado, por exemplo, a classica “ado¢do de posturas desfavoraveis”
ndo aparece na Figura 2, por ter sido nestas analises considerada como causa intermediaria.
Os envolvidos na AET eram estimulados a buscar responder o que, que condi¢des de trabalho,
levam os trabalhadores a adotar tais posturas. A dificuldade de acesso? O ritmo de trabalho?

O sistema de acionamento do equipamento?

Figura 2 — Frequéncia relativa de categorias de causas diagnosticadas
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Na figura 2 destacam-se causas relacionadas a arranjo fisico (36%) e equipamentos (18%)
que, na maioria das vezes, sao condicOes estabelecidas ainda na fase de projeto da Usina

Termelétrica e muitas vezes dificeis de alterar.
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A fase 3 do projeto realizado nas 5 UTE resultou em um conjunto de 140 ac¢des planejadas. A
figura 3 sintetiza os resultados das fases 3 do projeto, apresentando a distribuicdo das ac¢oes
planejadas entre as categorias.

Figura 3 — Frequéncia relativa de categorias de acdes planejadas

Outra

Condicao ambiental
Mobilidrio

Organizagdo do trabalho

Acesso

Arranjo fisico

Equipamento

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40%

Como esperado, as categorias de agdes guardam coeréncia com as causas dos problemas. A
inversdo entre as duas categorias predominantes pode ser explicada na indudstria de processo
continuo pela dificuldade de alterar o arranjo fisico em areas industriais. A maioria das a¢6es
sobre arranjo fisico foram realizadas em salas de controle e laboratérios. Em alguns casos, na
area industrial, foi possivel adotar equipamentos e procedimentos (organizacao do trabalho)
que permitiram atuar remotamente, a uma distancia segura da situacdo de risco, sem
necessidade de alterar o arranjo fisico. A categoria de a¢Ges em equipamentos (ex.: uso de
bombas, misturadores, empilhadeiras etc.) também resolveu problemas como desconforto
fisico ou risco de acidentes associados a causas como movimentos repetitivos, esforco
excessivo ou dificuldade de acesso. O maior percentual de acdes em organizacéo do trabalho,
em relacdo ao percentual de causas associadas a esta categoria ocorre porque algumas
alteracOes previstas em outras categorias, como equipamentos, exigem alteragcbes em
organizacdo do trabalho porque alteram exigéncias relativas, por exemplo, a procedimentos,

pessoas e duracdo da tarefa.

Ao final da fase 4, em visitas técnicas realizadas nas 5 unidades, foi registrado o avango na
concluséo das ac¢des planejadas. No entanto, parte das acdes havia sido planejada para 2018 e

2019 porque as restricdes impostas pela crise chegaram a suspender investimentos e
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interromper temporariamente o projeto nas unidades. As a¢des ainda planejadas deverao ser

acompanhadas pelos comités locais de ergonomia.

4. Conclusdes

Este relato apresentou a metodologia de um projeto corporativo de ergonomia realizado em 16
usinas termelétricas (UTE) e os resultados parciais obtidos em 5 UTE. Os objetivos do
projeto, assim como o0s da ergonomia, incluem promover melhoria do desempenho e das
condicdes de saude e seguranca para os trabalhadores. Um objetivo adicional do projeto foi
promover a mudanca de percepcdo da forca de trabalho sobre as possibilidades de

contribuicdo da ergonomia.

Para verificar o escopo de atuacdo da ergonomia no projeto corporativo em questdo, foi
desenvolvida nesta pesquisa uma proposta de estrutura de categorizacao para consolidacdo e
andlise dos resultados das AET em termos de problemas abordados, causas identificadas e
acOes planejadas. A andlise permitiu evidenciar a amplia¢do de foco de atuacdo da ergonomia
no parque termelétrico da companhia. Foi observado que os problemas analisados e as a¢des
planejadas tiveram uma abrangéncia maior do que aquela que predominava nas acdes

ergondmicas que costumavam ser conduzidas nas UTE antes do projeto.

Os resultados mostram também que as contribuicBes deste projeto corporativo de ergonomia
estdo relacionadas ao carater integrador e participativo da intervencdo ergonémica realizada.
Tal como € previsto na metodologia de AET, o projeto promoveu a integracdo de objetivos
(desempenho, saude e seguranca), de solugdes (em dominios técnicos e organizacionais) e
para isso, requereu a integracdo de saberes, logicas, interesses e prioridades dos atores da

intervencao.

O avanco na integracdo entre o programa de ergonomia e a gestdo de SMS foi exemplificado
pelo fato de que o risco de acidentes figurou entre as categorias de problemas mais
frequentemente selecionados para serem analisados nas AET. No sentido de ampliar a
integracdo entre ergonomia e seguranca, sugere-se experimentar a fusdo entre comités de
ergonomia, que ndo tém sido perenes nas UTE e as CIPA, que tém sua formac&o, capacitacao
e atuacdo regulamentada.
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A restruturacdo organizacional ocorrida durante a realizagdo do projeto, incluindo redugéo de
efetivos e substituicdo de gestores contribuiu para que alguns projetos fossem descontinuados
temporariamente, exigindo do novo gestor aprendizagem sobre o projeto de ergonomia e
familiarizacdo com o plano de acdes ja validado anteriormente na unidade. Os prejuizos
causados pela descontinuidade das equipes envolvidas em projetos de ergonomia ja foram
destacados por Neumann, Ekman e Winkel (2009). Os autores apontam que mesmo
problemas frequentes, como aposentadorias e promoc¢des afastavam participantes dos
projetos, que muitas vezes acabavam por ser interrompidos. Ndo havia nenhum mecanismo
para substituir imediatamente esses individuos e nem para recuperar a perda de conhecimento
que sua partida representava. Isto aponta para a importancia de sistemas de gestdo de

mudanca serem aplicados também a mudancas organizacionais.

A ndo integracdo entre os sistemas informatizados para controle de acfes planejadas no
projeto de ergonomia e nos demais programas de melhoria em andamento na companhia
tornaram-se desafios percebidos pelos atores e indicam a integracdo dos sistemas como uma

oportunidade de melhoria.

A indicacdo de avanco na integragdo da ergonomia com demais programas de gestdo e
melhoria continua existentes na companhia também foi apontada na pesquisa de Monroe
(2012) que destaca que esta integracdo aproveita recursos limitados e faz o melhor uso do
tempo dos trabalhadores e gerentes. Dul e Neumann (2009) indicam que, a fim de captar
todos os beneficios da ergonomia, esta deveria ser integrada as estratégias e aos ciclos de
planejamento e controle da organizacdo. Segundo os autores, a integracao é facilitada quando
0s ergonomistas tém uma visao sistémica e estratégica, o que facilita a interlocucdo com o0s
gestores. No projeto aqui analisado algumas dificuldades de or¢camento foram contornadas
para acOes que tiveram reconhecida sua contribuicdo para o desempenho (produtividade,
reducdo de perdas etc.) e puderam ser enquadradas em or¢camentos e programas de melhoria
fora do escopo de SMS. Viu-se neste projeto a visdo sistémica, propria da engenharia de

producdo, contribuindo para integracdo entre ergonomia e demais estratégias da organizacao.
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Como trabalhos futuros pretende-se avancar na analise de conteudos dos relatorios
contemplando as 80 AET realizadas nas 16 UTE e testar a adequacdo e suficiéncia das
categorias propostas para caracterizar os resultados. O banco de dados a ser formado pelas 80
AET podera ser organizado para também possibilitar a realizacdo de outras analises, como a
existéncia de relacdo entre a taxa de conclusdo das acOes e as categorias de causas e

problemas a elas associadas, ou & continuidade das equipes participantes.
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