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Este estudo tem como objetivo apresentar a organizacdo do trabalho
de um setor de manutencdo mecénica de equipamentos ferroviérios de
uma empresa de grande porte e relaciond-la com a com a
intensificagcdo do trabalho e as cargas do trabalho.. Foi analisado o
fluxo de execucdo preventiva quadrimestral de um modelo de
equipamentos ferroviarios. Para entender o processo, foram realizadas
entrevistas com os funcionarios e feita observacéo das atividades. Foi
identificado que o trabalho efetuado ndo segue o fluxo proposto pela
organizacao devido as falhas de planejamento, pois ndo é levado em
consideracdo o trabalho real e ndo sdo atendidas as sugestfes dos
funcionéarios para melhoria do processo. Com os desvios observados
ocorrem desgastes fisico, psiquico e cognitivo dos funcionarios. E
verificado também um ndmero grande de horas extras que extrapolam
as normas de seguranca.
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1. Introducéo

Este artigo tem como objetivo fazer uma analise da organizagdo do trabalho, no setor de
manutencdo mecanica de equipamentos ferroviarios de uma empresa, segundo Mendes
(2005), a organizacdo do trabalho é o conjunto dos processos que permitem a realizagdo de
uma potencialidade; é a definicdo das tarefas e de suas condi¢Ges de execucdo por instancias
exteriores aos trabalhadores; A organizagdo do trabalho é o resultado de um equilibrio
momentaneo, reconstruido de forma cotidiana, entre diferentes grupos sociais.

Do ponto de vista da ergonomia a organizacdo do trabalho é decomposta em objetivos:

— Definir e repartir as func@es, as tarefas e os postos de trabalho necessarios a obtencdo de
uma determinada producéo;

— Decidir, escolher e implantar os meios materiais (espacos de trabalho, maquinas, logistica)
e humanos (recrutamento e selecdo, formacdo e treinamento, alocacdo e promocdo do
pessoal);

— Assegurar o desenvolvimento e o acompanhamento das atividades de trabalho
(planificacéo e acdo, coordenacéo e regulacdo, avaliacdo do alcance dos objetivos).

A partir dos objetivos definidos por Mendes, a analise da organizacdo do trabalho em uma
empresa se torna importante, pois a partir da mesma € possivel identificar como o trabalho é
realizado, quais as dificuldades encontradas pelos trabalhadores para a realizacdo da tarefa,
qual a variabilidade da mesma e quais recursos necessarios.

Dessa forma, percebeu-se a necessidade de uma analise nesse setor de manutencdo, pois se
observou um elevado nimero de horas extras, o ndo atendimento das metas de producéo e a
insatisfacdo dos funcionarios devido a elevada carga de trabalho, de acordo com Wisner
(1994), a alta carga de trabalho é provocada por sequéncias longas de trabalho que
compreendem ao mesmo tempo solicitagdes & memoria e numerosas microdecisfes. Assim, as
interrupcdes aumentam ainda mais a densificacdo do trabalho, pois obrigam a retomar em
seguida o fio do trabalho e as vezes a refazer toda a sequiéncia, &s vezes a adiar para mais
tarde a tarefa comecada, o0 que por vezes significa ter de comecar tudo de novo. Em todos os
casos, ha um aumento da quantidade de trabalho a se realizar no mesmo tempo, uma
densificacdo do trabalho. Em muitos casos, essa densificacdo € organizada pela reducédo do
pessoal e pela concentracdo de varias atividades em uma Unica pessoa. Com isso,
identificamos que a densidade do trabalho esta ligada a uma organizacao precisa da atividade.

2. Informag0es sobre a Empresa

A pesquisa foi aplicada no setor de manutengdo mecanica de uma grande empresa de
Mineragdo com atuacdo em diversos paises, esse estd inserido em uma geréncia de
manuten¢do de maquinas que é formada por trés oficinas sendo uma no estado do Espirito
Santo e outras duas no estado de Minas Gerais, entre estas a que se encontra na Cidade de
Governador Valadares € a oficina central onde sdo distribuidos os recursos para as oficinas de
apoio, sendo uma dessas a oficina pesquisada.

A oficina em que se desenvolveu o estudo é responsavel pela manutencdo em equipamentos
ferroviarios que compreende um trecho total de 400 km de extensdo, esse se inicia na cidade
de Ipatinga passando por Itabira, Santa barbara, Ouro Preto e Belo Horizonte, neste trecho ha
uma frota de 71 equipamentos ferrovidrios. A estrutura fisica da oficina para garantir a
disponibilidade desta frota € composta por uma ponte rolante de capacidade de seis toneladas,
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uma area de usinagem, de solda, uma ferramentaria, uma vala de manutencéo, dois caminhdes
comboio utilizados para abastecimento dos equipamentos, um lavador e uma area para
execucao da manutencdo. A estrutura humana é composta por 21 pessoas, tendo a seguinte
disposicao estrutural; um supervisor de manutencdo, um lider de é&rea, um apoio
administrativo, quatro motoristas para os dois caminhdes comboio, um lavador/lubrificador e
12 pessoas para executar a manutencdo, sendo estes mecanicos e eletricistas.

3. Revisdo de Literatura

Este artigo conduz a uma reflexdo, na perspectiva da ergonomia, sobre a questdo da
variabilidade dos homens, dos equipamentos e da matéria-prima inserida no contexto de
trabalho, bem como das regulacdes e das cargas de trabalho (fisica, cognitiva e psiquica)
decorrentes do desajuste entre trabalho prescrito e trabalho real. No trabalho, hd uma parte
gque compde a prescricdo, 0 comando, 0s objetivos, as metas, e 0 que a organizacdo oferece
para a execucdo do mesmo, a qual chamamos tarefa, e outra parte, que é a maneira de o
trabalhador executar essa tarefa a ele determinada, a qual chamamos de atividade.

De acordo com Oliveira (2005), a tarefa € o tipo, a quantidade e a qualidade da produgéo por
unidade de tempo, e 0s necessarios meios para realiza-la, determinada a um posto de trabalho,
a um trabalhador ou a um grupo de trabalhadores. Ela é, assim, constituida pela organizagéo
(as condutas, os métodos de trabalho, as instrugdes), tudo o que o trabalhador tem que fazer e
como ele deve fazé-lo, bem como o conjunto de objetivos a serem atingidos, as especificagdes
do resultado a obter (normas de qualidade, quantidade e manutencdo, etc.), 0s meios
fornecidos para a execucdo da tarefa (condi¢cGes da matéria-prima, maquinas e equipamentos,
formacéo e experiéncia exigidas do trabalhador, composicdo da equipe de trabalho, etc.) e as
condicBes necessarias para a execucao do trabalho (ambientes fisico e humano, tempo, ritmo e
cadéncia da producao, etc.). Guérin et al. (2001) afirmam que a tarefa ndo € o trabalho, mas o
prescrito pela empresa ao operador. Ela, portanto determina e constrange sua atividade.

Resumindo, os meios e condicBes de execucdo do trabalho, que compBdem a tarefa, sdo:
— espaco de trabalho;
— meios materiais: dimens@es, manuseio, apresentacao das informacoes;

— objeto de trabalho: pecas e materiais a transformar, documentos e informacdes a tratar,
Servigo a prestar;

— ambiente fisico: luz, ruido, vibragdes, calor, radiacGes;

— tempo: horarios, duracéo do trabalho, rendimento, cadéncia;
— organizacdo do trabalho: divisdo do trabalho, sequéncias operatorias, relagdo com colegas,
hierarquia;

— requisitos: éticos, de seguranca, de qualidade e de quantidade de producéo.

Didaticamente, podemos dizer que, para o trabalhador, a tarefa é aquela que ele diz o que
tenho que fazer, com os meios que me s&o oferecidos. (OLIVEIRA, 2005).

Ja a atividade de trabalho conforme Guérin et al. (2001) € uma estratégia de adaptacdo a
situacdo real de trabalho, objeto da prescricdo. A distancia entre o prescrito e o real € a
manifestagdo concreta da contradicdo sempre presente no ambiente de trabalho, entre “o que ¢
pedido” e “o que a coisa pede”. A analise ergonomica da atividade ¢ a analise das estratégias
(regulacdo, antecipacdo, etc.) usadas pelo operador para administrar essa distancia, ou seja,
analise do sistema homem/tarefa. Oliveira (2005) afirma que é importante entender que néo
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devemos nos ater apenas ao conhecimento das regras escritas e as advindas da direcdo da
organizacdo. Podem ocorrer regras nao escritas, criadas pelo coletivo dos operadores, para
atingir algumas metas, condutas, mesmo que essas transgridam outras normas e condutas. E 0
famoso jeitinho.

Isso acontece, pois ndo é dada a esses operadores uma margem de regulagdo. Os modos
operatorios sdo, segundo Guérin et al. (2001), resultado de uma regulacdo entre (a) os
objetivos, (b) os meios disponibilizados, (c) os resultados produzidos e (d) o estado interno do
operador. Portanto, a mobilizacdo das competéncias adquiridas com a experiéncia estaria na
base da elaboragdo dos modos operatérios, 0s quais podem ser considerados estratégias para
compensar certos declinios nas funcbes psicofisiolégicas. Com a experiéncia, se a
organizacdo do trabalho permitir, os operadores adaptam cada vez mais suas estratégias em
funcdo do seu custo fisico, em termos de esforcos a fornecer e do tempo destinado a
realizacdo das tarefas. A relacdo entre estratégia e modo operatério fica evidenciada quando
estes autores ressaltam a necessidade de elaborar novos modos frente aos diferentes limites
impostos pela tarefa. Elaborar novos modos, ou agdes, implica reinterpretar a situacao
presente e formular estratégias para solucionar os problemas, bem como, antecipar incidentes.
E o processo permanente de regulacio que visa responder adequadamente aos objetivos das
tarefas, as maltiplas determinaces do contexto de trabalho (situacionais, fisicas, materiais,
instrumentais, organizacionais, e sociais) e a avaliacdo que o sujeito faz do seu estado interno.

Corréa (2003) afirma que de uma forma mais ampla, pode-se definir regulacdo como o fato de
agir sobre um sistema complexo e de coordenar as ag0es em vista de obter um funcionamento
correto e regular. Fala-se, também, de regulacdo para designar o processo pelo qual um
mecanismo ou um organismo se mantém num certo equilibrio, ou modifica seu
funcionamento, de maneira a se adaptar as circunstancias. Quanto a regulacédo das atividades e
trabalho, esta ocorre em diversos niveis. No posto de trabalho, se estabelece a regulagdo mais
evidente, relativa ao alcance dos objetivos quantitativos de producdo, fixados pela
organizacéo ou pelo trabalhador.

Para atender os objetivos e metas tracados, com a cadéncia imposta pela producéo e com 0s
meios disponibilizados, incluindo todos aqueles referidos quando falamos da tarefa, o
trabalhador usa de seus conhecimentos, condi¢cdes fisicas e mentais para atingir aqueles
objetivos, para alcancar os resultados esperados. Como deve ser claro entender-se, o fato de
atingir ou ndo os resultados também influi nas condi¢6es de trabalho dos operadores. Também
0 estado de saude, o estado emocional, as condi¢des fisicas e mentais do trabalhador vao
influenciar nas condicdes de trabalho. Ora, a regulacdo permanente dos diferentes
determinantes e condicionantes presentes neste processo é feita pelo proprio trabalhador, e o
resultado dessa regulacdo se expressa pela constru¢do de modos operatorios (OLIVEIRA,
2005).

A partir da compreensdo da margem de manobra na qual dispe um operador num dado
momento para elaborar modos operatorios, tendo em vista atingir objetivos, tém-se a no¢ao de
carga de trabalho. Quando ha uma diminuicdo do nimero de modos operatorios possiveis,
ocorre um aumento da carga de trabalho, ndo lhe sendo permitida a interferéncia nos objetivos
e metas ja tracados pela geréncia superior (GUERIN et al., 2001).

De acordo com Oliveira (2005), em uma situacdo de trabalho bem equilibrada, o processo de
regulacdo utilizado na construgdo dos modos operatérios, permite modificar os objetivos
propostos e/ou 0s meios oferecidos. Nestas situagdes, a construcdo do modo operatdrio da-se
em condicOes ideais, e as chances de acontecer o adoecimento e o acidente do trabalhador
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durante o processo produtivo sdo menores. O inverso é verdadeiro: a impossibilidade de
modificacbes dos objetivos e dos meios oferecidos para 0 cumprimento da tarefa, aliada ao
ndo atendimento das informacdes provenientes do estado interno, tendem a provocar uma
situacdo na qual a producao de bens e servigos acaba acontecendo a custa do estado interno, a
custa do adoecimento do trabalhador.

Segundo Wisner (1994), todas as atividades, inclusive o trabalho, tém pelo menos trés
aspectos: fisico, cognitivo e psiquico onde cada um deles pode determinar uma sobrecarga.
Fala-se com freqiiéncia em erro humano a respeito de acidentes e, com essa expressdo, alude-
se aos erros dos executantes. Em muitos casos, o erro humano € dos dirigentes econdmicos e
técnicos que constroem, conservam e fazem funcionar sistemas muito complexos, ignorando
as caracteristicas fisicas, cognitivas e psiquicas das pessoas que empregam. Assim segundo
qguando se estuda as fontes possiveis de sobrecarga cognitiva e de sofrimento psiquico, €
necessario conhecer as atividades reais e a Analise Ergonémica do Trabalho (AET) é a chave
para a compreensdo de tais fatos.

A fadiga pode ser descrita como um estado criado por uma atividade excessiva que deteriora o
organismo e diminui sua capacidade funcional, acompanhando-se por uma sensacdo de
doenca, englobando todo o ser psiquico e fisico, reduzindo a produtividade, a falta de prazer
no trabalho e a diminuicdo do interesse pelo lazer. A fadiga psiquica costuma ser inevitavel
em situacdes onde ndo sdo proporcionadas pausas. Em trabalhos por produtividade h&d uma
tendéncia natural em se trabalhar mais depressa e em se evitarem pausas, 0 que €
psicologicamente "compreensivel”, mas destrutivo sob o ponto de vista muscular/circulatorio,
favorecendo o aparecimento do estado de fadiga psiquica com perda de eficiéncia ao executar
0 processo de trabalho; e maior predisposic¢do a ocorréncia de situagfes perigosas, em face da
reducdo de atencao do trabalhador (ULBRICHT, 1998).

Outro conceito importante é o de variabilidade. De acordo com Abrahdo (2000), as empresas,
na organizacdo do processo de trabalho, planejam e fornecem os meios necessarios a
producdo, na medida em que dividem tarefas, estabelecem critérios, normas e regras definindo
assim, os objetivos a serem alcangados no processo de trabalho. Muitas vezes, adotam como
referéncia um pressuposto herdado de Taylor, cuja méaxima reside na concepcdo de um
“operario médio”, bem treinado ¢ que trabalha em um posto estavel. Porém, o que se observa
no cotidiano é que esta estabilidade ndo corresponde a realidade. Os estudos demonstram uma
diferenca entre o que é previsto e 0 que é realizado, entre 0 desejavel e o real, pois nas
situacdes de trabalho ocorrem variacdes freqientes, em decorréncia de varios fatores. Dentre
eles, vale ressaltar a organizacdo do trabalho bem como aqueles relacionados as
caracteristicas do trabalhador. Na perspectiva da organizacdo do trabalho, devem ser
incluidos desde os materiais, 0s equipamentos e 0s procedimentos, até a gestdo dos incidentes.
Para Dejours (1991), a organizagdo do trabalho ¢é a defini¢do das tarefas e das condicGes de
execucdo, por instancias exteriores aos trabalhadores.

Abrahdo (2000) afirma que podemos constatar que na situagdo real de trabalho, a
variabilidade esta sempre presente e de forma estrutural. Este cenario é o espaco onde se
confrontam as caracteristicas do individuo, as exigéncias da produgdo e a organizagdo do
trabalho. Portanto, é necessario integrar estas variacbes de maneira a facilitar a qualidade de
vida no trabalho e a favorecer, a contento, o funcionamento da producao.

4. Aspectos Metodologicos

A metodologia utilizada foi a da Analise Ergonémica do Trabalho e a coleta de dados foi
realizada tanto na forma de pesquisas bibliograficas, pesquisas documentais, entrevistas, e
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visitas com observacéo direta e tem como principal objetivo encontrar o que ndo é manifesto
nos gestos (parte visivel do trabalho) e nas falas — Boa parte do trabalho, das estratégias, ndo ¢
visivel a uma observagdo simples (GUERIN et al.,2001):

— Os constrangimentos;

— As variabilidades (do processo e do operador);

— As estratégias;

— Asregulacoes;

— Parte dos modos operatorios;

— As cargas de trabalho (carga fisica, carga cognitiva, carga psiquica).

Para obtencdo dos dados, foi utilizada entrevista com quatro mecanicos, com o0 objetivo de
perceber através da fala e dos gestos, como o trabalho é organizado e que consequéncias o
mesmo pode trazer aos trabalhadores, e poder perceber quais as dificuldades encontradas na
realizacdo da atividade de cada mecénico.

Utilizou-se também observacgdes diretas realizadas em cinco dias durante a realizacdo das
atividades e a pesquisa centrou-se na revisdo de um equipamento ferroviario, para posterior
comparagdo com o fluxo de manutengéo preventiva Quadrimestral.

A entrevista foi realizada de modo informal, para compreender as principais caracteristicas da
atividade, os constrangimentos, suas conseqliéncias mais evidentes para salde e para a
producdo (GUERIN et al., 2001). Foi colocado aos trabalhadores questdes do tipo: “Foi
necessario fazer alguma adaptacdo para executar a tarefa?”, “Em algum momento houve a
necessidade de modificar algum procedimento de trabalho?”, “Foi necessario aplicar
conhecimento préprio para cumprir sua atividade?”, “O que atrapalha na execugdo do
servico?”, “O que acontece quando ndo da certo?”, as entrevistas aconteceram ao término da
revisdo.

Para pesquisa Documental, foi possivel ter acesso aos documentos do setor, principalmente da
atividade de manutencéo preventiva do equipamento ferroviario, visando uma melhor anélise
dos dados foi enfatizado o fluxo de manutencédo preventiva (Anexo).

5. Analise e discussdo dos dados

A pesquisa realizada na empresa V sobre a analise da organizacdo do trabalho no setor de
manutencdo mecanica baseou no estudo da Anélise Ergonémica do Trabalho, onde foram
aplicados os métodos de observacdo direta e entrevista com funcionarios, no qual foi
analisado o fluxo prescrito de execugdo de um Plano de Revisdo Preventiva Quadrimestral.

A organizacdo do trabalho desta oficina é baseada em uma jornada de trabalho de 40 horas
semanais, onde o expediente inicia-se as 07:00h com termino as 16:00h. Foi verificado que
das nove horas diarias disponiveis, gasta-se 01:30h para realizar a reunido diaria de seguranca,
distribuicdo das atividades do dia, troca de uniformes e café da manha, além de 30 a 40
minutos para preparacdo das ferramentas e preenchimento de documentacdo de seguranca
como a APT (Analise Preliminar da Tarefa), caso necessario PTE (Permissdo para Trabalhos
Especiais) e TA (Trabalho em Altura), e ap6s a preparacdo inicia-se as atividades de
manutencdo até as 11:00h, onde ha a parada de 01:00 h para o almogo, com retorno as 12:00h
e término das atividades do dia as 16:00h. Sendo assim foi verificado que diariamente das
09:00h disponiveis somente 06:00h sdo utilizadas para execuc¢do das tarefas de manutencao .

©)(@ ABEPRO ’

AR QU LTS



XX ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAQ
- Waturidade & desafics da Engenhariade Produg 3o compefvidade das empresas, condgdes de trabaho, meio ambiente.
anegap 550 Carlos, 5P, Brasil, 12 a 15 de outubro de 2010

A atividade pesquisada foi a manutencdo preventiva Quadrimestral de um equipamento
ferroviario, sendo acompanhado todo o fluxo prescrito de manutencdo para esta atividade, e
realizado o comparativo entre o que foi realmente executado e o prescrito.

O fluxo de manutencéo prescrito para manutencdo preventiva quadrimestral, conforme anexo
se baseia na seguinte estrutura: E gerada pelo sistema informatizado de manutencdo uma OS
(ordem de servigo) para inspecéo preventiva do equipamento. Esta é realizada com um més de
antecedéncia a parada do equipamento para revisdo, sendo a mesma enviada para o setor de
planejamento onde serdo alocados 0s recursos necessarios de mao-de-obra e
materiais/componentes e apds 0s mesmos serem disponibilizados é feita a programacéo de
parada do equipamento conforme ordem de servico para revisdo que por sua vez &
compreendido por um PT ( plano de trabalho) padronizado para cada tipo de equipamento e
por servicos complementares, estes chamados de pendéncias originadas pela inspecao
preventiva.

Ap0s a parada do equipamento para revisdo € feita a distribuicdo de servigo e de méo-de-obra
conforme OS Preventivos, essa distribuicdo é baseada no quantitativo de H/h (Homem/hora)
planejado para revisdo e no tempo disponivel para realizacdo da mesma. A execucdo da
revisdo segue um fluxo prescrito, iniciando-se pela lavagem geral do equipamento, execucao
do plano de trabalho padréo e finalizando pela execucdo das OS de pendéncias.

A pesquisa realizada durante a revisdo do equipamento teve como propoésito a comparagdo do
fluxo prescrito com o real executado e que conseqliéncia este real traz a condicao de trabalho
dos funcionarios. Com a utilizagdo do método de pesquisa atraveés da observacdo foi
verificado que durante a distribuicdo dos servicos conforme Homem/hora planejado a
quantidade de servico a ser executado era superior ao determinado. Isto aconteceu devido ao
atraso de dois meses para parada do equipamento para revisdo, na qual ocasionou o
aparecimento de novas pendéncias e o agravamento das pendéncias ja observadas na
inspecao.

Este aumento de servigo foi evidenciado durante a comparacdo do tempo disponivel com o
real necessario para manutencdo, pois o periodo disponibilizado pelo cliente para revisao
quadrimestral de um equipamento deste porte é de oito dias Uteis, o planejamento inicial desta
revisao contempla um tempo total de 240 H/h, sendo necessarios para isto quatro homens/dia,
mas a situagéo real mostrou-se adversa, pois, a quantidade de homem/hora aumentou para 272
H/h com 0 mesmo quantitativo de pessoas para 0 mesmo periodo, ou seja, teve um acréscimo
de um dia do planejamento inicial. Assim foi observado o aparecimento de uma presséo
psicoldgica nos funcionarios para executar a revisdo no prazo previsto com todas as
pendéncias tratadas.

Nos primeiros dias de manutencao foi necessario desviar funcionarios para atendimento de
outros equipamentos considerados de criticidade superior, tendo prioridade de atendimento,
onde foi constatada a auséncia de funcionarios na execucdo da revisao, este fato ocorreu em
um periodo de dois dias, ocasionando um atraso de 64 H/h.

Ao retomar a execucdo da revisdo foi observada pelos funcionarios a falta de material para
execucdo dos servigos de maior gravidade e que detinha o maior tempo para ser realizado, e
com isto ndo seria possivel entregar o0 equipamento no prazo previsto. Com este novo cenario
foi definido que seriam tratadas as pendéncias de grande proporcao e que ndo poderiam deixar
de ser tratadas, mas para agravamento da situacdo o material faltante ndo chegaria a tempo
habil para liberacdo do equipamento. Em comum acordo os funcionarios utilizaram recursos
“improvisados” para substituicdo dos materiais faltantes, mas para isto demandaria mais
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tempo e desgaste dos funcionarios, pois as atividades seriam executadas de forma artesanal, o
gue provocou uma mudanga na estrutura prescrita da oficina, onde foi necessario alterar o
turno de dois funcionarios, iniciando jornada de trabalho as 15:00h com término as 23:00h.

O servico de substituicdo de chapas de desgaste mereceu uma observacao especial durante a
pesquisa. Segundo os funcionarios KK, LL, “este servico saiu da rotina de revisdo do
equipamento”. O mesmo foi realizado em quatro dias necessitando de quatro pessoas, duas no
turno de 07h00h as 16:00h e outros dois no turno “paralelo” de 15:00 as 23:00h.

Foi observado um grande desgaste fisico dos funcionarios durante a execucdo das atividades,
pois 0 servigo consiste basicamente em soldagem e corte pelo método de oxi-corte. As chapas
a serem cortadas eram movimentadas muitas vezes manualmente e depois de soldadas
pesavam em torno de 25 kg. Este servi¢o foi realizado durante toda a jornada diaria de
trabalho, tendo parado somente para agua, almoco e café. Alguns dias os funcionarios
solicitavam “marmitex” para ndo perderem tempo no deslocamento para o restaurante e
realizavam horas extras, estas solicitacbes eram espontaneas dos funcionarios visto o curto
tempo para entrega do equipamento.

Ao final da revisdo do equipamento que teve um atraso de dois dias na entrega foi observada
uma mistura de cansaco com o de satisfacdo pelo servi¢o executado, pois 0 mesmo trata-se de
um processo complexo para o funcionario, devido uma pressdo psiquica para entrega do
equipamento no prazo com todos 0s recursos contrarios, onde foi necessario aplicar uma
flexibilidade e um conhecimento prévio para realizar um servico que a principio seria somente
substituicdo de material por um de fabricacdo de peca permanecendo as caracteristicas e
funcionalidades do produto original. Como o resultado final foi positivo com relacdo a
funcionalidade do equipamento e satisfagdo do cliente, os funcionarios sentiram-se
recompensados pelo esforco e dedicacao dispensados.

Quanto a entrevista € importante ressaltar os seguintes fatos:

Foi verificado em conversa com os funcionarios que eles se sentem cansados pela quantidade
de servico diario e pela falta de recursos disponiveis, conforme relato do funcionario “Se o
material tivesse vindo conforme eu solicitei, com antecedéncia ndo seria preciso confeccionar
todas estas chapas de desgaste, gerando todo este atraso”. Dessa forma é possivel notar que
foi necessaria uma grande margem de regulacdo para que o processo final fosse cumprido,
sendo que o banco de horas a folgar entre os 12 funcionarios é de aproximadamente 220 h.

Constatou-se que a organizacdo é falha, pois algumas das idéias propostas pela equipe ndo sao
implantadas e geram aumento de servico, em especial este de substituicdo de chapas e foi
proposta uma melhoria para diminuir o tempo de execucdo e o desgaste dos funcionarios.
Segundo o0 mecanico “Toda revisdo deste equipamento é a mesma situacdo. Se desde a
primeira vez fosse realizada a revisdo, onde fiz o croqui para as adaptacGes necessarias, nao
precisaria de todo este trabalho”.

Foi constatado também que o quantitativo de pessoas € inferior para o atendimento da
demanda de manutencdo da frota, trazendo indiretamente uma dedicacdo extra dos
funcionarios para garantir atendimento da manutencao.

Foi levantada também a demora no atendimento das solicitacGes de recursos para manutencdo
feita pelos funcionarios. Conforme relato do mecanico, “se tivesse chegado os arames para a
soldagem conforme solicitei, ndo precisaria utilizar esta maquina velha pra executar esse
servico de soldagem.”, o que obriga uma flexibilidade dos mesmos para executar a atividade.
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Segundo relatos dos funcionarios podemos observar que se tornou rotina a falta de prioridade
para 0s equipamentos em revisdo deixando 0s servicos a serem executados proximos a data
prevista de liberacdo, o que acarreta um acumulo de servico, gerando horas extras, além de
um aumento da carga psiquica e fisica devido a necessidade de cumprimento do prazo
previsto.

5. Considerac0es Finais

A partir das anélises dos dados e da organizacdo da Empresa pesquisada, foram constatadas
falhas, as quais contribuiram para a fadiga dos funcionarios, uma vez que, o numero de
funcionarios era insuficiente para atender a demanda no conserto das maquinas, além disso, a
Empresa ndo levou em consideracdo 0s possiveis imprevistos que poderiam ocorrer na
atividade desenvolvida sem deixar espacos para regulacdo, ou seja, considerou apenas o
trabalho prescrito. Dessa forma para conseguir bons resultados ndo basta apenas seguir o que
esta no papel, mas também é necessaria uma avaliacdo da variabilidade da atividade a ser
executada o que demanda uma organizacgéo do trabalho flexivel e que tenha preocupacdo com
a opinido dos empregados que s&o as pessoas que conhecem a atividade a fundo conseguindo
assim maior produtividade e melhores condi¢des de trabalho.

Por imperativos de producgéo e para sanarem falhas da organizagdo da empresa em relagcéo ao
seu efetivo, além da interacdo de numerosas tarefas e desproporcdo entre as exigéncias do
trabalho e o pessoal disponivel; também registramos uma alta freqiiéncia de trabalhadores em
turnos que faziam horas extras e que “dobravam turno”. Assim, podemos afirmar que 0s erros
da producdo atribuidos, muitas vezes, a incompeténcia dos trabalhadores, sdo frutos do
desconhecimento da empresa sobre as reais situagdes do trabalho, assim como a variabilidade
das atividades as quais os operadores sdo confrontados.

Apos a analise dos dados verificou-se a necessidade do cumprimento do planejamento, pois
quando ele ndo é seguido gera um aumento do desgaste dos funcionarios na execucdo da
atividade.

Caso houver um atraso na parada do equipamento para revisdo, sugerimos realizar uma
inspecdo complementar no equipamento, pois se pode evitar o aumento das pendéncias, a
inspecdo vai identificar a nova situacdo do equipamento e seréd possivel planejar os recursos
materiais e mao-de-obra considerando a situacdo atual, evitando desgastes e elaborando um
planejamento mais proximo das reais necessidades da atividade.
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Anexo - Fluxo de Execugdo Preventiva
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