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RESUMO

O presente estudo teve como foco situacdes de trabalho numa empresa beneficiadora
de vidros, e mais especificamente em um setor dela que luta incessantemente para
cumprir as metas de producao e reduzir as ndo conformidades (perdas). O problema
de pesquisa se delineou em: Como a compreensédo de situagbes de trabalho
envolvendo operadores de um setor, que luta incessantemente para atingir as metas
de producdo e reduzir as ndo conformidades (perdas), pode contribuir para
transformacdo desse trabalho e meio organizacional? E o objetivo foi analisar
aspectos pertinentes as situacdes de trabalho em um setor especifico, de uma
empresa beneficiadora de vidros localizada em Serra - ES. A presente pesquisa se
justifica pela importancia econdmica das industrias de transformacédo no Brasil, aqui
representada pelo setor de beneficiamento de vidros, envolvendo atividades de
grande complexidade e riscos ocupacionais, além da industria vidreira ter uma forte
dependéncia dos saberes adquiridos, ao longo do tempo, pelos trabalhadores. A
relevancia para os estudos organizacionais se da pelo fato da pesquisa embasar-se
na Ergologia e seus principais conceitos, que remetem a uma abordagem
multidisciplinar do trabalho e a analisa-lo sob a 6ptica do trabalhador, que é quem de
fato gere as variabilidades, por vezes invisiveis, dos processos produtivos. Para a
producédo dos dados, foi feito um levantamento documental, a observacéo direta das
atividades no setor operacional de beneficiamento por um periodo de dois meses, com
geracao de diario de campo, e cinco entrevistas individuais com os operadores desse
setor, além de uma com o coordenador de producdo. A andlise do material foi
realizada com base na analise de conteudo, e as categorias analiticas definidas a
posteriori, sendo essas: a) Os usos de si em beneficio do trabalho; b) Gerencia
hierarquizada: a falta de valorizacdo dos saberes operarios; c¢) Dramaticas: a
incessante busca das metas de producédo e de reducdo de perdas; e d) Saude e
seguranca no beneficiamento de vidros. As analises possibilitaram colocar em
evidéncia os usos de si por parte dos operadores das trés linhas automaticas do setor
investigado, que muitas vezes renormalizam suas atividades baseados em valores
individuais e do meio, e nos saberes coletivos presentes nesse meio. Tais
renormalizagcdes envolvem dramaticas, por conta das dificuldades e dos desafios

enfrentados na busca de se atingir as metas de produgdo e reduzir as nao



conformidades (perdas) num meio infiel. Nesse meio, a organizacédo do trabalho é
bastante hierarquizada; h& valorizacdo do cumprimento de ordens e de metas
superdimensionadas, metas para processos de trabalho que envolvem riscos
ocupacionais, e ainda, permeados de pouca comunicacao entre os diferentes niveis e

falta de reconhecimento dos saberes operarios.

Palavras-chave: Trabalho; Industria de transformacéo; Beneficiamento de vidro;

Dramaticas; Usos de si; Ergologia.



ABSTRACT

This present paper focused on work situations in a glass processing company,
studying a sector of glass that struggles uninterrupted to meet production goals and
reduce nonconformities (losses). The research problem has been outlined in: How
could the understanding of work situations involving the operators of an industry that
constantly struggle to reach production goals and reduce nonconformities (losses)
contribute to the transformation of this work and organizational environment? The
objective was to analyze aspects relevant to the work situations in a specific sector of
a company that works with glasses located in Serra — Espirito Santo. This research is
justified by the economic importance of the processing industries in Brazil, represented
here by the sector of glass processing, involving activities of great complexity and
occupational risks, in addition to the fact that the glass industry have a strong
dependence on the workers’ acquired knowledge over time. The relevance for
organizational studies is because the research is based on Ergology and its main
concepts, which refer to a multidisciplinary approach to work and to analyze it from the
perspective of the worker, who actually manages the variabilities of the productive
processes. In order to produce the data a documentary survey was carried out, the
direct observation of the activities in the operational sector of beneficiation for a period
of two months, with generation of field diary, and five individual interviews with the
operators of this sector, and one with the production coordinator. The analysis of the
material was made based on the analysis of content, and the categories of analyzes
were defined a posteriori, as follows: a) The uses of onself for the benefit of the work;
b) Hierarchical management: the lack of valorization of workers' knowledge; c)
Dramatic: the incessant pursuit of production goals and loss reduction; and, d) Health
and safety in the processing of glasses. The analyzes provided evidence of the uses
of themselves by the operators of the three automatic lines of the researched sector,
which often renormalize their activities based on their individual and environmental
perceptions and values, and on the collective knowledge of the medium in which they
are inserted. Such renormalizations involve dramatic, due to the difficulties and the
challenges faced in the pursuit of the production goals and reduce nonconformities
(losses) in an infidel environment, where the organization of work is quite hierarchical;

there is an appreciation of the fulfillment of orders and over-dimensioned goals in work



processes that involve risks, and also surrounded by the lack of communication
between the different levels or recognition of the workers' knowledge.

Keywords: Work; Processing industry; Glass processing; Dramatic; Uses of onself;

Ergology.
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1 INTRODUCAO

Apos a Segunda Guerra Mundial houve um periodo de ascensao no setor industrial,
de empresas que necessitavam de mais tecnologia, como industrias de carros, navios,
aco, construcdes (HARVEY, 1992; CASTELLS, 1999). E, a partir da década de 1970,
grandes transformacdes politicas e econdémicas no cenario mundial trazem méaquinas
sofisticadas, robds e novas ferramentas de gestdo da qualidade, estas oriundas de
empresas japonesas, além de just in time e kanban (DOLLE et al., 2010), implicando

em mudancas de paradigma na organizacao do trabalho.

A indiferengca existente com a atividade singular dos trabalhadores dentro das
empresas trouxe uma inquietacdo e fez surgir novos estudos focados nos atos de
trabalho, dando origem a ergonomia. Pode-se dizer que a ergonomia passou a se
interessar profundamente pelas formas de organizacdo de trabalho, observando
sistematicamente os postos de trabalho e os métodos de producdo em busca de
compreender a relacdo existente entre os sujeitos trabalhadores e a organizacao,
adaptando o trabalho para os préprios trabalhadores (SALERNO, 2000; TELLES,;
ALVAREZ, 2004; MAGGI, 2006; BIANCO, 2014). Esses estudos trouxeram uma
contribui¢cdo importante ao mostrar a diferenca entre o trabalho prescrito e o trabalho
real (DANIELLOU; LAVILLE; TEIGER, 1983).

Com base nos entdo conhecidos principios da ergonomia e em busca de melhor
conhecer o trabalho do ponto de vista dos trabalhadores e as situa¢cdes de trabalho
para transforma-las, o filésofo francés Yves Schwartz e seus colaboradores na década
de 1980 apresentam a abordagem ergoldgica. A ergologia é o estudo do trabalho
humano real com base na atividade, que busca conhecer as pressfes, os desafios e
as dificuldades as quais os trabalhadores estdo sujeitos e enfrentam em suas
atividades de trabalho (ATHAYDE; BRITO, 2010; SCHWARTZ, 2010a; ATHAYDE;
BRITO, 2011; BENDASSOLLI; SOBOLL, 2011). Ja que, de algum modo, os
trabalhadores “criam o0 que a norma n&o prescreve e recriam o0 que a prescrigao, de

fato, ndo prevé e ndo conhece da situagao real” (BIANCO, 2014, p. 291).

Outra caracteristica da ergologia € o fato dela buscar compreender a relagdo homem-
trabalho e a diferenca existente entre o trabalho prescrito e o trabalho real
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(SCHWARTZ; ECHTERNACHT, 2007; BIANCO, 2014). Sendo que, a diferenca
existente entre o trabalho prescrito e real é bastante capaz de contribuir para a
discusséo das condi¢ces de trabalho, ja que é possivel observar as variabilidades a
que o trabalhador esta sujeito nos processos de trabalho, e as adaptacbes que o
mesmo deve fazer para conseguir atingir os objetivos esperados pelas chefias
(SALERNO, 2000).

De um modo geral, visando controlar as variabilidades dos processos de trabalho, sdo
impostas as empresas normas operacionais (SCHWARTZ, 2015), as quais 0s
operadores devem respeitar, jA que este € o principio basico da conformidade
(ZARIFIAN, 2001). Entretanto, quando as especificacbes técnicas, por algum motivo,
nao sao atendidas, acabam gerando variabilidades especificas de processo (NBR ISO
9000: 2005), ou seja, geram uma nao conformidade (NBR ISO 9001: 2008) ou perdas.
As variabilidades que influem nos processos séo de diferentes naturezas e niveis de
importancia, mas sao fruto do contexto macro/ micro organizacional, e das diferentes
interacOes entre os sistemas técnicos, as maquinas, as regras ou normas formais e
nao formais vigentes e, 0 homem. Seguindo esse ponto de vista, fica impossivel tentar
compreender uma situagéo de trabalho sem levar em conta os problemas existentes
dentro da organizacéao e fora dela também (DURAFFOURG; DUC; DURRIVE, 2010).

Sendo assim, numa organizagcdo atual em um contexto capitalista e quando as
condicbes de trabalho sdo minimamente adequadas ao homem, 0s empresarios
esperam que os trabalhadores assalariados se engajem e deem o melhor de si, para
gue esses indicadores de produtividade e eficiéncia permanecam em conformidade.
E o trabalhador tenta responder a essa demanda, ao que se espera dele, s6 que a
partir do momento em que o trabalhador se posiciona frente as discrepancias de
normas existentes, ele faz uso de si por meio dos debates de normas, com seus
conhecimentos e valores, ou seja, o0 trabalhador se doa mesmo que instintivamente a
partir do momento que a sua historia se infiltra no meio em que ele trabalha (NOEL;
REVUZ; DURRIVE, 2010; DURRIVE; JACQUES, 2010).

Com isso entende-se a importancia de se ir ver o trabalho de perto, para conhecer as
dificuldades e problemas enfrentados pelos trabalhadores, pois em um posto de
trabalho cada individuo é Unico, e carrega consigo suas historias, suas experiéncias
passadas e expectativas (SCHWARTZ, 1996; SCHWARTZ, 2004b; DURAFFOURG;



13

DUC; DURRIVE, 2010). No fundo, o trabalho s6 funciona porque “as pessoas vao
além do que Ihes é simplesmente pedido” (NOEL; REVUZ; DURRIVE, 2010, p. 223).

Num setor, no beneficiamento de vidros, em que os trabalhadores buscam
incessantemente atingir as metas de producdo e reduzir as ndo conformidades
(perdas), imagina-se que os trabalhadores em atividade sofrem, para além das
pressdes normais de um ambiente de trabalho fabril, maiores constrangimentos no
trabalho (MAGGI, 2006) na tentativa da gestdo de monitorar e melhorar tais
indicadores num contexto de producdo capitalista. E neste sentido que se entende
gue um estudo focado nestes processos de trabalho poderia contribuir de forma mais
pertinente para os estudos organizacionais em processos industriais sob a perspectiva
tedrico-analitica escolhida, ou seja, mostrando o importante papel do trabalhador no
processo de transformacdo e os fatores intervenientes do meio nos resultados

esperados.

Assim, entendendo o trabalho como uma relacdo entre técnicas e subjetividade
humana; o setor econémico escolhido para a pesquisa € do ramo vidreiro, e tem a
empresa foco do estudo, situada em Serra (ES). A pesquisa terd como eixo principal
a seguinte questdo: Como a compreensdo de situagcdes de trabalho envolvendo
operadores num setor que luta incessantemente para atingir a meta de producao e
reduzir as ndo conformidades (perdas) pode contribuir para transformacéo desse

trabalho e meio organizacional?

1.1 OBJETIVO GERAL

O objetivo geral dessa pesquisa pode ser delimitado como: analisar aspectos
pertinentes as situacdes de trabalho em um setor especifico, de uma empresa

beneficiadora de Vidros, localizada em Serra — ES/ Brasil.

1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

Para que o objetivo geral seja concretizado, a presente pesquisa se prop0s a:
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a) Identificar processos de interesse para analise sob o ponto de vista da atividade

no setor especifico delimitado pelo nimero de ndo conformidades;
b) Descrever os processos de trabalho prescritos do setor a ser investigado;
C) Descrever aspectos do trabalho real a luz da teoria nos processos em foco;

d) A partir do didlogo entre teoria, dados e sujeitos da pesquisa, compreender 0s
processos de trabalho visando mostrar a acdo dos trabalhadores para ajustes nas

situacdes vivenciadas e seu possivel papel transformador.

1.3 JUSTIFICATIVA E RELEVANCIA

A justificativa para a presente pesquisa se da pela importancia das industrias de
transformacao no Brasil, que transformam a matéria-prima em produto final para uso
humano ou em produto intermediario para outra industria de transformagéo, como € o
caso das empresas do ramo vidreiro. Por conta da importancia do vidro na sociedade,
a industria vidreira vinha seguindo uma participacdo econémica crescente desde 2002

na industria de transformacao (CNQ, 2015).

Em 2016, ultimo ano do qual se tem referéncia, em termos econdmicos a industria de
transformacao foi responsavel por 11,7% do PIB Brasileiro (IBGE, 2016). No entanto,
apesar da relevancia econbmica que a industria de transformacdo tem para a
economia brasileira e capixaba, o setor vidreiro ainda é dependente de saberes
operarios e apresenta problemas precarios em sua gestdo, em especial pelos riscos
ocupacionais ali existentes, jA que os trabalhadores da industria vidreira, de uma
maneira geral, estdo sujeitos a exposicdo a componentes fisicos e quimicos. Essa
exposicdo se da, pois para a manufatura do vidro € necessario o uso de compostos
metalicos como a Silica (Areia), Sédio, Calcio, Magnésio, Alumina e Potassio, cada
um na sua proporcéo. Para a elaboracéo do produto, o trabalhador acaba também se
expondo a altas temperaturas, o que torna o ambiente desconfortavel para a
realizacdo das atividades (FERNANDES, 2016; LAN, LIAN; PAN, 2010; LAN;
WARGOCKI; LIAN, 2011).


https://pt.wikipedia.org/wiki/Mat%C3%A9ria-prima
https://pt.wikipedia.org/wiki/Produto
http://orbit.dtu.dk/en/persons/pawel-wargocki(419cf352-a2d2-4e84-bfd1-204735141dbe).html
http://orbit.dtu.dk/en/persons/pawel-wargocki(419cf352-a2d2-4e84-bfd1-204735141dbe).html
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O desconforto térmico por conta de altas temperaturas acaba por influenciar
negativamente a produtividade do trabalhador, além de, aumentar a chance de erros
e acidentes nos ambientes de trabalho, ja que pode vir a trazer fadiga, menor
desempenho e sonoléncia (QUEIROZ; MACIEL, 2001; LAN; LIAN; PAN, 2010). Outro
problema comum da industria de transformacédo, e que também é um problema na
empresa estudada, s8o o0s ruidos indesejaveis produzidos pelas maquinas. A
exposicao prolongada dos trabalhadores aos ruidos causados nas linhas produtivas
estd associada a efeitos negativos, como a perda total ou parcial da audicao
(QUEIROZ; MACIEL, 2001; CAVACANTE; FERRITE; MEIRA, 2013).

Na verdade, qualquer que seja o desconforto, ambiental, organizacional ou
psicolégico, afeta negativamente o bem-estar, o desempenho, e a produtividade
humana em seu ambiente de trabalho, pois a produtividade do trabalhador esta
correlacionada com esses fatores (LAN; LIAN; PAN, 2010; DIAS, 2013; FERNANDES,
2016). Sendo assim, a partir do didlogo entre teoria e dados, a presente pesquisa
busca evidenciar possiveis transformacdes dos processos de trabalho, a partir da
compreensao da acao dos trabalhadores para enfrentamento de situacfes de trabalho
e obtencdo de resultados, propiciando reflexdo sob o ponto de vista do trabalho e
valorizacdo para o operador, e contribuindo para transformagdo do meio, com
melhorias nos processos de producao e trabalho nesse ambiente fabril.

Seguindo esse ponto de vista, a pesquisa justifica-se pela sua complexidade em
compreender as situacdes de trabalho de um setor que luta incessantemente para
cumprir as metas de producéo e reduzir os nimeros de nao conformidades (perdas)
numa empresa, e compreender as atividades e 0s processos reais de trabalho,

conforme proposto pela Ergologia.

Logo, o estudo tem o trabalhador em atividade como principal fonte de dados
empiricos, pois, para fazer possiveis transformac¢des nos processos de trabalho, é
necessaria a construcédo do conhecimento, do dialogo e a valorizagdo dos saberes do
trabalhador, como proposto pela ergologia e seus aspectos epistémicos. Outra
justificativa se da pelo fato da industria vidreira ter uma forte dependéncia sobre o
conhecimento técito ja desenvolvido pelos trabalhadores ao longo do tempo (MUNIZ,

2014), mesmo sabendo que de algum modo, as decisdes dentro das empresas se
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distanciam da realidade dos trabalhadores do chao de fabrica (DURAFFOURG; DUC;
DURRIVE, 2010).

A partir de tal perspectiva, realizou-se uma analise bibliografica em trés bases de
dados: portal da CAPES (Coordenacdo de Aperfeicoamento de Pessoal de Nivel
Superior), base de dados cientificos eletronicos Scielo e Google Scholar, em um
horizonte de tempo de 10 anos, a fim de resultar em dados mais atuais. A partir das

palavras-chave em portugués “metas de produg¢ao” “ndo conformidade” e “industria de
transformacao” constatou-se uma escassez de trabalhos na area, o que caracteriza

uma lacuna de estudo, com possibilidade de contribuicido para a academia.

Entdo, para os Estudos Organizacionais, a presente pesquisa se torna relevante por
utilizar de conceitos da Ergologia, o que a faz ser uma abordagem multidisciplinar, e
que por sua vez vem sendo utilizada também por pesquisadores da éarea de
Administracdo (SOUZA; BIANCO, 2007; LIMA; BIANCO, 2009; MEZADRE; BIANCO,
2011; HOLZ; BIANCO, 2014; BIANCO; HOLZ, 2015; PORTO; BIANCO, 2015;
PORTO; BIANCO, 2016). Assim, espera-se que o estudo possa vir a contribuir para
os Estudos Organizacionais, ja que a pesquisa buscara ficar em contato com o meio
de trabalho para compreender as situacdes reais de trabalho de uma industria de

transformacao, que envolve processos de beneficiamento de um setor vidreiro.
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2 O TRABALHO HUMANO: UM RECORTE A PARTIR DO SECULO XX

2.1 TAYLORISMO, FORDISMO E POS-FORDISMO

No final do século XIX e comeco do século XX, a Revolucdo Industrial estava
consolidada na Europa e chegou aos Estados Unidos. Neste periodo, houve uma
alteracdo dos métodos de trabalho, em que a producéo deixa de ser artesanal e passa
a ser de manufatura. Esse movimento trouxe novas ideias de administracao
organizacional, e foi responsavel por grandes transformacfes econémicas e sociais.
Com este contexto, surgiram engenheiros e empresarios que desenvolveram
principios e técnicas partindo da analise da situacao de trabalho, em busca de melhor
eficiéncia nos processos de como administrar uma organizacdo (SILVA, 1987;
STEVENSON, 2001).

Esse movimento da Administracdo ficou conhecido em funcdo da corrente
Administracéo Cientifica, e teve como principais envolvidos: o engenheiro americano
Frederick Taylor, e o empresario do ramo automobilistico Henry Ford. Taylor foi o
percursor da Administracao Cientifica no inicio do século XX, e acreditava que com a
Administracdo Cientifica um homem comum tinha a capacidade de gastar a mesma
quantidade de energia e produzir 2, 3, 4 vezes mais coisas Uteis do que antes,
aumentando o rendimento e abaixando o custo de producédo (TAYLOR, 1989). Essa
obsessédo por aumento de produtividade e reducdo de custo, fez com que Taylor
acreditasse que ao antecipar a atividade, fazendo uma anélise minuciosa das tarefas
executadas por cada individuo, os trabalhadores ndo precisariam pensar para
executa-las, e assim os erros diminuiriam e a eficiéncia industrial aumentaria (SILVA,
1987; CRAINER, 1999; SCHWARTZ, 2010c).

Ou seja, no fundo, Taylor buscava padronizar os movimentos e as atividades por meio
de prescricOes, e criar estratégias baseadas em controles de qualidade e tempo. Em
todo o caso, para que a teoria desse certo, o trabalhador ndo poderia possuir nenhuma
ideia e nem ter senso de responsabilidade, pois tudo ja teria sido pensado por um
outro alguém nos minimos detalhes (SILVA, 1987; CRAINER, 1999; BARNES, 2001;
SCHWARTZ, 2010c).
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Compartilhando das concepgdes do taylorismo, outro movimento importante, pode-se
dizer teve inicio no ano de 1914, o movimento fordista, em que Henry Ford foi o
responsavel. A politica de Ford era uma extensdo do movimento taylorista, com
destaque para a introducédo da linha de montagem. Na empresa de Ford existiam
divisGes funcionais rigidas, em que as pessoas sO poderiam tomar decisdo com sua
permissao (CRAINER, 1999).

Assim como Taylor, Ford acreditava que os trabalhadores deveriam executar sua
funcao conforme estabelecido, permanecendo calado em seu posto de trabalho e sem
dar opinides além dos limites do cargo, pois 0s operadores s6 poderiam se manifestar
fora do seu ambiente de trabalho. Toda essa desvalorizacdo do operador acontecia,
pois, 0 meio de trabalho era um ambiente puramente técnico, dito inflexivel e rigido,
em que os valores e subjetividade do trabalhador eram anulados (HARVEY, 1992;
CRAINER, 1999; NOEL; REVUZ; DURRIVE, 2010; SCHWARTZ; DUC; DURRIVE,
2010d; SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010e).

Ford se destacou por ter sido o primeiro homem a desenvolver a producdo em larga
escala dentro de uma empresa, até chegar ao nivel de a producdo de materiais ser
maior que a capacidade da sociedade em absorver (SILVA, 1987). Ford acreditava
que a producdo em massa significaria também um consumo em massa, 0 que faria
com que a economia pudesse girar. Com essa ideia, Ford criava uma nova sociedade
democratica e populista, em que os proprios trabalhadores das fabricas também
poderiam fazer parte da sociedade de consumo. Um outro destaque do fordismo, foi
que com o acumulo de trabalhadores nas fabricas houve um aumento do poder da
classe trabalhadora, que lutou por mais dignidade nos ambientes de trabalho e
aumentos salariais (HARVEY, 1992).

Como visto, a visdo dos defensores da Administracdo Cientifica era
predominantemente mecéanica e de execugcao. Em que, os trabalhadores do chéo de
fabrica eram vistos como pecas que faziam a maquina funcionar, os gerentes eram
vistos como crondmetros, pois tinham como fung&o controlar o tempo de execucao de
cada atividade, e as organizacgfes vistas como maquinas (CRAINER, 1999). Por conta
do pensamento conservador, a partir da década de 1960 comecou a aparecer indicios
de que o periodo taylorismo-fordismo vinha perdendo for¢a por conta de sua rigidez

perante o mercado, a producao e os contratos de trabalho (HARVEY, 1992).
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Enfim, as organizacdes tayloristas-fordistas sempre buscaram antecipar e
predeterminar as atividades que os trabalhadores deveriam executar, 0 que na
verdade € algo ndo antecipavel totalmente. Isso se dava, pois, os profissionais da
organizacdo, como engenheiros e diretores, buscavam criar postos de trabalho
perfeitamente calculados e definidos, objetivando ficarem livres de erros, pois quando
se pensava em organizacao do trabalho, pensava-se unicamente em procedimentos
e producédo (SCHWARTZ, 2010b). Talvez, esse seja um dos fracassos do taylorismo,
esquecer que no ambiente de trabalho existem confrontacbes com o real, em que 0s
trabalhadores fazem suas micro decisées (DOLLE et al., 2010; SCHWARTZ, 2010b;
SCHWARTZ, 2010c).

Apoés a década de 1970, as organizacfes produtivas passaram por um processo de
modificacdo organizacional do trabalho, e apontavam para um enfraquecimento do
modelo fordista em busca de mais flexibilidade (ATHAYDE,; BRITO, 2009; LIMA;
BIANCO, 2009). Esse modelo flexivel de gestdo organizacional, o pds-fordismo, se
apoiou na flexibilidade dos processos de trabalho e dos produtos. Trouxe inovacao
tecnolégica para a organizacdo, novos mercados e contratos de trabalho mais
flexiveis (HARVEY, 1992; KUMAR, 1997). Essa flexibilizac&o trouxe também algumas
mudancas na estrutura da producdo, que foram associadas a novos métodos de
producdo, como 0s principios organizacionais japoneses: just-in-time, circulos de
controle de qualidade e processos de melhoramento continuo (BOLTANSKI,
CHIAPELLO, 2009), que visam o0 aumento da produtividade e maior integracédo de

processos dentro e entre organizagdes (MAGGI, 2006).

O poés-fordismo trouxe inovacdo, acesso a informacdo, um aumento de
competitividade entre as empresas, e fez com que as empresas se adaptassem ao
mercado especializado e de pequena escala. O modelo flexivel trouxe novas técnicas,
novas tecnologias e novas formas organizacionais de producéo, atualmente nem tao
novas assim. Trouxe também o declinio das formas classicas de comandar a atividade
humana, trazendo uma liberagéo da linguagem no ambiente de trabalho, o trabalho
em equipe e uma maior autonomia para algumas classes trabalhadoras (HARVEY,
1992; KUMAR, 1997; SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010a; SCHWARTZ; DUC;
DURRIVE, 2010d).
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Entretanto, tanta flexibilizacdo trouxe também novas formas de empregos
temporarios, um aumento nos horarios de trabalho e trabalhos mais precarios
(BOLTANSKI; CHIAPELLO, 2009). Enfim, seguindo o mesmo ponto de vista
apresentado até aqui, observa-se que as organizacdes produtivas e as formas de
organizacdo do trabalho, passaram por um processo de transicdo e reestruturacéo
dréstica ao longo dos anos. Desta forma, é importante esclarecer o que vem a ser o

trabalho e as dificuldades que existem em buscar conceitua-lo, conforme se segue.

2.2 O TRABALHO HUMANO E DIFICULDADES DE CONCEITUACAO

Estudar e conceituar o trabalho humano comeca com a dificuldade de datar sua
origem. Para historiadores da pré-historia, o trabalho iniciou-se com os homo habilis,
uma espécie de hominideo que viveu ha cerca de 2,5 milhées de anos. Ja para outros
historiadores o inicio das atividades de trabalho se deram no Oriente Médio a partir
dos anos 9000 a.C. e 8000 a.C., nas sociedades agricolas, em que viam a
necessidade de organizarem suas vidas sociais em torno da producdo (SCHWARTZ,
1996).

Segundo Schwartz (1996), uma definicdo clara do trabalho é impossivel, pois a nocao
de trabalho se transforma de sociedade para sociedade; além disso, pode mudar
numa mesma sociedade ao longo do tempo (TERSSAC; MAGGI, 2004). H& autores,
gue entendem que o trabalho pode ser dividido em trés componentes: condi¢des de
trabalho, atividade de trabalho e resultados (GUERIN et al., 2005). Entretanto, se
defrontam também, com a impossibilidade de conceituar o espaco de trabalho, pois é
um ambiente de linguagem, no qual se tem diferentes discursos (CHANLAT, 2011).
E, ao mesmo tempo, é constituinte do sujeito (BENDASSOLLI; SOBOLL, 2011).

A dificuldade em se caracterizar o trabalho pode ser vista claramente a partir dos anos
1980, quando o trabalho passou a se modificar de forma ligeira. Essa mudanca foi
evidenciada por conta do declinio das formas classicas de trabalho que possuiam
prescricbes muito fortes, como também por conta da economia e tecnologia que
passaram por um momento de ascensdo. Com as mudancas nas formas de trabalho,

novas formas apareceram, o que tornou o trabalho mais intelectualizado, com mais



21

procedimentos a serem seguidos, e exigindo iniciativas por parte do trabalhador
(SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010d).

Com tantas mudancas a que o trabalho humano esta sujeito, definir uma situacao de
trabalho também se torna impossivel e indescritivel, pois ndo sédo padronizadas, e nao
possuem um limitador de espaco e tempo. Mas de algum modo, é caracterizada como
um ambiente singular e técnico (SCHWARTZ, 2010d). Isso supBe que existe uma
infiltracdo da histéria do sujeito trabalhador nas situacdes de trabalho, pois por meio
das particularidades e saberes dos sujeitos e da sociedade, o ser humano busca gerir
0s protocolos e normas, e assim, recompor o ambiente de trabalho de acordo com o
meio em que vive (SCHWARTZ, 2010c).

Uma situacdo de trabalho € sempre voltada para a atividade. A atividade de trabalho

por um lado remete ao comportamento dos trabalhadores, e por outro, as exigéncias
que o ambiente de trabalho exige. Uma atividade de trabalho sempre esta ligada com
exigéncias do tipo econémicas, técnicas, sociais e juridicas, mas mesmo com essas
exigéncias, os trabalhadores estdo suscetiveis as variabilidades. E quando essas
acontecem, os trabalhadores precisam fazer um debate de normas e geri-las através
de seus componentes proprios, fisicos e mentais (MAGGI, 2006; SCHWARTZ,
2010b). Assim, pode-se dizer que a atividade de trabalho consiste na tentativa de fazer
de uma outra forma, ou seja, de transformar as situacdes de trabalho em si, através
dos novos debates de normas (SCHWARTZ, 2010c; SCHWARTZ; DUC; DURRIVE,
2010c; SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010b).

Sendo assim, de maneira geral, ao dizer que a atividade de trabalho consiste em
transformar as situacdes de trabalho, é possivel caracterizar a atividade como a
realizacdo do trabalho real (TELLES; ALVAREZ, 2004). Pois, ao executar uma tarefa,
o trabalhador acaba por se distanciar do trabalho prescrito de maneira inevitavel, o
que faz com que ele realize sua atividade de maneira singular e particular. Isso
acontece, pois trabalhar é estar cercado por regras, procedimentos, normas
prescritas, normas subjetivas e hierarquia, ou seja, trabalhar é estar imerso dentro de
um ambiente, que possui objetivos produtivos muito claros (MAGGI, 2006;
SCHWARTZ; ECHTERNACHT, 2007).
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Observa-se que conceituar trabalho, assim como uma situacdo de trabalho néo é
tarefa facil, entretanto, sabe-se que uma atividade de trabalho est ligeiramente ligada
a movimentacao realizada pelos seres vivos, de forma psicolégica ou fisiologica em
seu ambiente de trabalho (GUERIN et al., 2005), e é permeada por normas prescritas
e de execucao. No entanto, cada trabalhador possui seus saberes pessoais, suas
escolhas e preferéncias, sendo caracteristicas distintas em cada trabalhador. Sendo
assim, em todo momento ao realizar uma atividade, o trabalho prescrito vem a ser

diferente do trabalho real, como melhor se explanara a seguir.

2.3 A DISTANCIA ENTRE O TRABALHO PRESCRITO E O REAL

Qualguer ambiente de trabalho possui procedimentos e normas prescritos pela
empresa ao operador, e esse conjunto de prescricdes, define as condi¢cbes e
exigéncias de como um trabalho deve ser realizado dentro de um ambiente
organizacional. Esse conjunto de prescricbes sdo as tarefas, que determinam as
condicBes de trabalho, e antecipam os resultados esperados (GUERIN et al., 2005).
Além disso, o trabalho prescrito ainda inclui todas as situacées de trabalho, o ambiente
fisico em que o trabalhador esta instaurado, a matéria prima que deve ser utilizada na
fabricacdo dos produtos, e as condi¢bes socioecondmicas (TELLES; ALVAREZ,
2004).

Também sdo consideradas prescricbes, as ordens emitidas pela hierarquia, os
procedimentos definidos para a realizacdo de um trabalho, as normas técnicas,
normas de seguranca, os termos de qualidade, definicdo dos prazos, além do fluxo de
produtividade esperado (TELLES; ALVAREZ, 2004). O problema de todas essas
prescricdes, é que elas sdo impostas aos trabalhadores e devem ser seguidas
rigorosamente nas situacoes de trabalho, entretanto, mesmo parecendo contraditorio,
elas se tornam essenciais para que os resultados esperados pela direcdo possam ser
alcancados (GUERIN et al., 2005; DURAFFOURG; DUC; DURRIVE, 2010).

Nos processos tayloristas, o trabalho prescrito € feito por engenheiros e responsaveis
pelas prescricdes, enquanto 0s operadores Sao 0S responsaveis pela execucao.

Entretanto, quando os trabalhadores do ch&@o de fabrica vdo executar suas tarefas,
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eles fazem uma reorganizagdo de seus postos de trabalho, reestruturando e
adaptando-os a seu modo (SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010c). Sendo assim,
considera-se que o trabalho real € a atividade de trabalho, que possui condicfes reais
e resultados efetivos, ou seja, € o trabalho como realmente € realizado pelos
trabalhadores, sendo de maneira particular, pessoal e Unica por cada um deles
(SCHWARTZ; DUC; DURRIVE; 2010a).

Ao se comparar o trabalho prescrito com o real, € possivel observar a distancia que
existe entre eles, o prescrito € formado por normas que prescrevem como o trabalho
deve ser executado, enquanto o trabalho realizado é sempre movido pelos saberes,
valores e sentimentos dos proprios executantes (SCHWARTZ, 2010c). Sendo assim,
ao comparar o trabalho prescrito com o real é possivel observar as variabilidades as
quais o trabalhador esté sujeito, além das adaptacdes que o mesmo deve fazer para

conseguir atingir os objetivos esperados (SALERNO, 2000).

Como visto, a situacao real € sempre diferente da prescrita pois, trabalhar ndo é
somente seguir procedimentos e normas, a vida pessoal do trabalhador infiltra-se em
qualquer situacdo de trabalho (ATHAYDE; BRITO, 2011). Entretanto, mesmo
parecendo muito 6bvio essa diferenca existente entre o prescrito e o real, em muitos
casos ela nao é notada nem mesmo pelos trabalhadores que executam as atividades
nas maquinas. Isso acontece, pois é mais facil ver o prescrito que esta fixado em um
mural e que pode ser formalizado, do que um trabalho real que é Unico e intangivel
(DURAFFOURG; DUC; DURRIVE, 2010).

Mesmo com todas as prescri¢cdes, sabe-se que as empresas ndo conseguem fazer
com gue os procedimentos, as regras e as normas prescritas sejam seguidas a risca,
pois esse distanciamento sempre existira, e jamais podera ser previsto (CHANLAT,
2011). E impossivel conseguir prever com antecedéncia a distancia que existe entre
o trabalho real e o trabalho prescrito, pois no trabalho o sujeito acaba por fazer
escolhas, sejam elas de maneira consciente ou inconsciente, pois a atividade de
trabalho se da de maneira singular e pessoal (SCHWARTZ; DUC; DURRIVE; 2010a;
DURRIVE, 2010).

Como visto, o trabalho efetuado no cotidiano de uma organizacdo € pautado de
maneira subjetiva e pessoal. No qual, o trabalhador faz uma gestao da sua atividade
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de acordo com sua historia e seus valores, por conta da defasagem existente entre o
trabalho prescrito e o real (SCHWARTZ; DI RUZZA; LE BRIS, 2010). E para uma
melhor compreensdo do distanciamento existente entre o trabalho prescrito e o
trabalho real e a gestdo de si envolvida na atividade, um aprofundamento sobre a

perspectiva ergoldgica sera feito, conforme se segue.
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3 ERGOLOGIA: BASE E DEMARCHE CONCEITUAL

A ergologia surgiu na década de 1980 na Franca, precisamente na Université de
Provence, uma universidade no sudeste do pais, e tem como principal percursor para
a analitica, o filésofo Yves Schwartz (ATHAYDE; BRITO, 2010; SCHWARTZ, 2010za;
ATHAYDE; BRITO, 2011). A ergologia néo foi criada com o intuito de ser uma nova
disciplina universitaria, mesmo tendo como objetivo principal a compreensdo da
atividade humana, algo ja estudado pelos ergonomistas (DURRIVE; JACQUES,
2010). Em todo o caso, a definicAo dada para a ergologia pelos préprios
pesquisadores foi “ um projeto de melhor conhecer e, sobretudo, de melhor intervir
sobre as situacdes de trabalho, para transforma-las” (SCHWARTZ; DUC; DURRIVE,
2010, p. 27; SCHWARTZ, 2010c).

Na ergologia, o prefixo ergo vem da palavra grega érgon, que significa “acao,
realizacéo, efeito e trabalho” (SILVA, 2008, p. 112; DURRIVE; JACQUES, 2010).
Assim, a ergologia pode ser entendida como uma abordagem que busca compreender
os discursos sob o ponto de vista dos trabalhadores, observando como que eles se
colocam frente as normas, as regras e valores que Ihes sdo impostos em seus
ambientes de trabalho, e com isso, propfe intervir de maneira cuidadosa nos
problemas gerados nos processos de producéo, buscando transforma-los (DURRIVE,
2002; ATHAYDE; BRITO, 2010). Enfim, para transformar as situacdes de trabalho, é
necessario conhecer de perto as atividades nas quais os trabalhadores estdo
envolvidos, para entdo avaliar as performances e assim entender a complexidade do
trabalho desenvolvido (SCHWARTZ; DI RUZZA; LE BRIS, 2010; DURRIVE;
JACQUES, 2010).

No fundo, pensar nessa nova abordagem que € a ergologia, € partir de conceitos
ergondmicos e da heranca da filosofia da vida de Georges Canguilhem, para poder
compreender a atividade de trabalho e a relacédo existente entre o homem e o0 meio
(SCHWARTZ, 2006). Sabendo-se que o principal objetivo da ergonomia € entender
as condi¢des de trabalho, o resultado do trabalho ou a prépria atividade executada
sob o angulo da satde (GUERIN et al., 2005; DURRIVE; JACQUES, 2010), que por
fim remete a diferenca existente entre o trabalho prescrito e o trabalho real nas

situacdes reais de trabalho. Assim, é possivel considerar que o foco da ergonomia
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estd em desenvolver e aplicar técnicas nos ambientes industriais sem separar o
trabalho do trabalhador (TELLES; ALVAREZ, 2004; SALERNO, 2000).

Entdo, entende-se que a ergonomia € pautada pela a analise do trabalho, e busca
esclarecer a distancia existente entre o trabalho prescrito e o trabalho real, sendo esta,
um meio extremamente capaz para a discussao das condi¢des de trabalho, ja que faz
um detalhamento da atividade dos trabalhadores. Portanto, a ergonomia busca centrar
sua atencao nas atividades em situacoes reais de trabalho, acompanhando de perto
0O que se passa hesse meio (TELLES; ALVAREZ, 2004; SCHWARTZ;
ECHTERNACHT, 2007; BENDASSOLLI; SOBOLL, 2011).

Como visto, embora a abordagem ergolégica tenha como uma das suas bases
conceituais a ergonomia, o foco principal da perspectiva ergolégica consiste
unicamente em compreender a atividade humana dentro do ambiente de trabalho,
para buscar negociar solu¢gbes para os problemas apresentados nas situagcdes de
trabalho, e assim transforma-las. Diferentemente da abordagem ergondmica, que
busca entender a relacdo existe entre o homem e o meio de trabalho, sem levar em
conta os saberes e competéncias desenvolvidas pelo trabalhador (DURRIVE;
JACQUES, 2010; HOLZ; BIANCO, 2014).

Diferentemente do que propunham os modelos tayloristas e fordistas, a perspectiva
ergoldgica busca reconhecer todas as dimensfes e complexidades envolvidas em
uma atividade de trabalho, e para isso, é necessario conhecer o trabalho de perto para
compreender a atividade humana nas dimensdes micro e macro, pois a atividade de
trabalho se debruca nos debates das normas, e é constituida de valores (SCHWARTZ;
DUC; DURRIVE; 2010a; SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010e; BENDASSOLLLI;
SOBOLL, 2011). No fundo, realizar um trabalho n&o é unicamente uma aplicacéo de
métodos e técnicas, mas sim uma atividade executada por um ser humano presente,
portador de histéria e saberes (SCHWARTZ, 2000).

Deste ponto de vista, é possivel afirmar que para a ergologia a atividade nunca é
puramente execucdo, mesmo ela sendo mensurada em medida ou prescri¢cao, pois
de algum modo trabalhar é dar conta das variabilidades existentes nos processos.
Consequentemente, pode- se dizer que a ergologia € o estudo do trabalho humano
real, ou seja, um estudo que tem como base a atividade de trabalho realizada pelo
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sujeito trabalhador, em que o trabalho humano prescrito a todo momento € diferente
do trabalho real (LIMA; SOARES; LEAL, 2002; SCHWARTZ; DI RUZZA; LE BRIS,
2010; BENDASSOLLI; SOBOLL, 2011).

Os termos “trabalho prescrito” e “trabalho real” sdo comumente usados na ergonomia
para analisar as diferengcas existentes entre as normas e as condi¢cOes reais de
trabalho, enquanto a ergologia propde para esse mesmo debate os conceitos “normas
antecedentes” e “renormalizagdes” (TELLES; ALVAREZ, 2004), como sera discutido

a sequir.

3.1 NORMAS ANTECEDENTES E RENORMALIZACOES

Atualmente qualquer situacao de trabalho é regulada por normas técnicas, cientificas,
econdmicas, por regras de gestdo, prescri¢cdes, regulamentos e também por novas
tecnologias. Esse combinado de conceitos e normas, tem como objetivo Unico
antecipar qualquer que seja a atividade que sera executada pelo trabalhador dentro
de um ambiente organizacional. E na ergologia, essa busca pela antecipacdo das
situacbes de trabalho € conhecida como normas antecedentes (DURRIVE;
SCHWARTZ, 2008; SCHWARTZ, 2010a; SCHWARTZ, 2010d; SCHWARTZ; DUC,;
DURRIVE, 2010a; SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010b).

Sabe-se que em qualquer situacao de trabalho sempre havera a aplicacdo de normas
antecedentes, entretanto a qualquer tempo havera também decisGes parcialmente
ndo antecipaveis. Sendo assim, o trabalhador renormaliza suas atividades, recriando
e remodelando a historia, e investindo seus saberes de forma pessoal, Unica e
singular, de modo que toda e qualquer atividade é sempre uma ressingularizacdo, ou
renormalizacdo em torno do sujeito trabalhador, ou seja, em torno de si (DURRIVEL,
2002; SCHWARTZ; ECHTERNACHT, 2007; DURRIVE; SCHWARTZ, 2008;
DURRIVE, 2010; SCHWARTZ, 2010d).

No ambiente organizacional, as normas e as prescricbes sO dariam conta por
completo, a fim de evitar uma variabilidade, se houvesse um ambiente ideal, em que
todos os processos fossem totalmente idealizados, fechados e controlados.

Entretanto, no mundo real tais ambientes néo existem, ja que € impossivel se controlar
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tudo. Assim, o ambiente organizacional fica refém das variabilidades. Desta forma,
guando as normas e as prescricbes ndo conseguem prever algumas variabilidades
nas situacdes de trabalho, espera-se que o0 sujeito trabalhador entre em acao
(SCHWARTZ, 2000; SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010a).

Portanto, por conta da introducdo do sujeito trabalhador nesse ambiente propicio as
falhas, entende-se que as normas antecedentes tém relagdo com o agir humano, nos
encontros a gerir, pois leva em conta as construcfes histéricas do trabalhador, ao
fazer uso de suas préprias capacidades, dos saberes, das decisbes e dos valores
criados nas situagcbes de trabalho (TELLES; ALVAREZ, 2004; DURRIVE,
SCHWARTZ, 2008; SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010c; SCHWARTZ, 2014a). Os
trabalhadores “tomam decisbes e fazem microescolhas nas situacdes reais de
trabalho” (BIANCO; HOLZ, 2015, p.64).

Portanto, o trabalhador reinterpreta, repensa e formata as normas e procedimentos
que lhes sao impostos, em funcao dele e de sua histéria (DURRIVE, SCHWARTZ,
2008; SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010a). Esse processo de transformacéo das
normas através de processos cognitivos e micro escolhas, em que o trabalhador
repensa € usado para tentar reconfigurar o meio para o seu préprio meio
(SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010c). Na ergologia esse processo de alteracdo das
normas antecedentes é chamado de renormalizagbes (TELLES; ALVAREZ, 2004;
DURRIVE, SCHWARTZ, 2008; DURRIVE, 2010; BENDASSOLLI; SOBOLL, 2011).

Como visto, as normas antecedentes mesmo que pensadas minimamente, nao
conseguem antecipar todas as tensdes e variabilidades nas situa¢des de trabalho. Um
dos motivos de ocorrer 0s vazios das normas, ou seja, das normas nao darem conta
de antecipar todas as situacdes, € por conta que a atividade de trabalho ndo é uma
mera reproducdo de sequencias ou operacdes, e 0 ambiente organizacional muito
menos um lugar meramente mecanico. E sim, um ambiente com debates incessantes
de normas e valores, com renormalizacdes e profundas transformagdes, pois na
realizacdo de uma atividade existe uma antecipacgao da tarefa e confrontagcdo com as
normas por parte do trabalhador; quer dizer, ele que faz um debate de normas,
seguindo seus principios e valores (SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010a;
SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010c; SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010e).
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Assim, cada profissional vai lidar com as renormaliza¢cdes de uma maneira diferente,
pois ndo é possivel padronizar a maneira de agir dos trabalhadores frente as
variabilidades. Além de que, € impossivel esperar que os trabalhadores tenham a
mesma atitude frente as variabilidades, pois cada trabalhador faz escolhas e usos de
si de acordo com sua propria histdria, com seus valores, sua subjetividade e com o
meio que estd inserido, ou seja, em cada situacao o trabalhar € Unico (SCHWARTZ,
DUC; DURRIVE, 2010e).

As renormalizacfes acontecem, pois 0 ambiente de trabalho além de ser um lugar de
producéo e execuc¢do, também é um lugar de relacdes profissionais e pessoais, em
que é possivel encontrar pessoas com diferentes culturas, valores e questdes sociais.
Sendo assim, qualquer organizacdo enquanto objeto de estudo ndo é considerada
uma entidade concreta, pois ndo é separada dos sujeitos que agem ou que decidem
(MAGGI, 2006). Desta forma, considera-se que o trabalho é constituinte do sujeito
trabalhador, sendo central nos processos de subjetivacdo, em que uma atividade é
sempre uso de si, uso de si por outros e uso de si por si SCHWARTZ, 2000;
SCHWARTZ, 2004b; SCHWARTZ, 2010d; SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010e;
SCHWARTZ; ECHTERNACHT, 2007; SCHWARTZ, 2014a), como sera esclarecido a

sequir.

3.2 USOS DE SI, USOS DE SI POR OUTROS, USOS DE SI POR Sl

Pelo fato de ainda n&o possuir nenhuma atividade de trabalho em que n&o exista uma
doacéao do sujeito trabalhador, de forma intelectual ou ndo intelectual, tem-se que toda
atividade de trabalho é sempre uso: usos de si, por si e por outros (SCHWARTZ, 2000;
SCHWARTZ, 2004b; SCHWARTZ, 2010d; SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010e;
SCHWARTZ; ECHTERNACHT, 2007; SCHWARTZ, 2014a). Em que o trabalhador
necessita fazer uso de si por si proprio e/ou para outro trabalhador, de acordo com as

normas antecedentes e as renormalizag6es (ATHAYDE; BRITO, 2011).

O termo “uso de si” € usado como uso e nao como execugao, pois qualquer trabalho
necessita da singularidade de como o trabalhador faz uso de si, e dos outros. Pelo

fato de o trabalho se apoiar em uma dimenséo subjetiva, o “si” também pode ser
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considerado um corpo, pois ndo existe uma situacao de trabalho que ndo venha a
comprometer o “si”. Isso acontece pois, ndo é possivel dissociar um corpo para o
trabalho e um corpo para a vida pessoal, jA que ambas as partes se comunicam

permanentemente (SCHWARTZ, 1996; DUC; DURRIVE; 2010).

Todo trabalho é direcionado por normas e prescri¢des, e nessa dialética de uso de si,
o trabalhador ao renormalizar uma norma por meio de seus saberes e valores, faz uso
de si em funcéo dele proprio e em funcéo dos outros, pois em um posto de trabalho
jamais se trabalha totalmente sozinho. Com isso, pressupfe-se que todo trabalho &
também em fungao do coletivo, ou seja, “uso de si pelos outros”, em que os outros
sdo considerados os colegas de trabalho préximos e também os trabalhadores
responsaveis em fazer as prescricdes do trabalho. Enfim, “os outros” sdo todos os
trabalhadores que estdo envolvidos na atividade, desde a elaboracdo a execucdo
(SCHWARTZ, 2000; SCHWARTZ, 2010d; SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010a;
HOLZ; BIANCO, 2014).

Em qualquer que seja o trabalho ha também “uso de si por si”, que é algo
absolutamente singular e momentaneo, ndo consegue ser repetido por outra pessoa
ou em outro momento. Por conta dessa ideia, que o “uso de si por si” corresponde a
toda troca existente entre o trabalhador e seu trabalho em um espaco de tempo, em
que o sujeito trabalhador faz o uso de todos os conhecimentos ja adquiridos em sua
histéria, além de sua sensibilidade e sua forma corporal para a execucéo do trabalho,
de forma espontanea (DURAFFOURG; DUC; DURRIVE, 2010).

O “uso de si por si” se refere ao posicionamento que o trabalhador toma ao perceber
que a prescri¢do da atividade nédo corresponde ao que de fato sera executado. Entéo,
o trabalhador confronta e cria estratégias de acordo com seus valores, buscando
minimizar os desafios do seu ambiente de trabalho e se adequando ao seu meio, ja
gue 0 meio sempre € gerido como um uso de si (SCHWARTZ, 2000; SCHWARTZ;
DUC; DURRIVE, 2010e). No fundo, essa renormalizacdo s6 acontece pelo fato de o
cumprimento dos objetivos e exigéncias das tarefas serem muito mais complexas do
gue suas prescri¢des previam (SCHWARTZ; ECHTERNACHT, 2007).

Com as nog0des de uso de si, uso de si por outros e usos de si por si, observou-se que

a atividade € sempre um campo a se viver, com uma troca de técnicas, saberes e
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valores. Sendo assim, tem-se que no ambiente organizacional a atividade de trabalho
é sempre feita de micro escolhas, e desta forma, €& necessario apresentar as
consequéncias as quais os trabalhadores estéo sujeitos, pois no fundo, toda atividade
€ problematica e comporta um drama (SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010e).

3.3 AS DRAMATICAS DE USOS DE S|

Pelo fato de uma situacéo de trabalho nunca se repetir, as normas antecedentes nao
conseguem tudo antecipar, como ja foi explorado na secdo anterior, assim, 0 meio
pode ser caracterizado como sempre Unico e singular. Portanto, em qualquer
ambiente organizacional, mesmo que involuntariamente quando o trabalhador exerce
arenormalizacao, ele faz uso de seus conhecimentos, de seus limites, de seus valores
e de suas capacidades. Pelo fato do trabalhador fazer uso de si, doando-se,
intelectualmente e fisicamente, é que uma atividade ndo é somente execucao, pois
envolve o sujeito trabalhador (SCHWARTZ, 1996; 2004; SCHWARTZ; DUC;
DURRIVE, 2010e).

Sendo assim, a partir do momento que o trabalhador faz uso de suas subjetividades
para fazer escolhas, ele ajuda a aumentar as variabilidades. Isso acontece, porque,
nos dias de hoje as empresas esperam iniciativa dos trabalhadores em seus postos
de trabalho (DOLLE et al., 2010; NOEL; REVUZ; DURRIVE, 2010). Além do mais,
caso os trabalhadores se submetessem rigidamente as normas em seu trabalho, sem
minimamente altera-las, as situacdes de trabalho se tornariam inviviveis, pois é
necessario que o trabalhador em um ambiente organizacional se sinta no minimo
confortavel com sua atividade (SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010c).

Contudo, como as variabilidades acontecem e as normas ndo sdo capazes de
antecipar tudo, o trabalhador se vé na obrigacéo de fazer escolhas, assim “trabalhar
é arriscar, fazer uso de si” (SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010e, p.191). E, ao fazer
uma escolha, que do ponto de vista do trabalhador € a melhor, o trabalhador esta
assumindo riscos, pois a atitude pode vir a criar uma problematica maior ou
simplesmente ndo agradar os superiores (SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010e). E

s&o essas possiveis tentativas fracassadas que remetem ao sofrimento (e ndo so0) no
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trabalho, ou seja, as dramaticas de uso de si (ATHAYDE; BRITO, 2010). Pois, em
qualquer lugar numa organizagéo, a atividade de trabalho aparece como uma tenséo
vinculada a escolhas, uma dramatica (DURRIVE; SCHWARTZ, 2008; SCHWARTZ;
DI RUZZA,; LE BRIS, 2010).

As dramaticas do uso de si sdo o debate de normas que 0s sujeitos vao encontrar em
suas atividades, ou seja, € “tudo aquilo que €& a confrontagdo em um momento
particular, no qual tentamos encontrar uma solucdo, com toda a nossa historia”
(SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010c, p.89; SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010a).
As draméticas estdo relacionadas com os dramas que existem no trabalho, por conta
das micro histdrias que cada trabalhador leva para o meio de trabalho. Os dramas
podem ser por conta das escolhas que o trabalhador deve fazer; dos debates de
normas; pelas dificuldades inerentes ao campo, em que deve se lidar com as
variabilidades; ou por arbitrar valores diferentes e muitas vezes contraditorios
(ATHAYDE; BRITO, 2011).

Por sua vez, as dramaticas envolvidas nas situacdes de trabalho por conta dos
debates de normas nunca séo neutras a saude mental, e por consequéncia, pode vir
a ser o responsavel em gerar doencas fisicas e/ou psicolégicas, sofrimento psiquico,
além do que ha de pior, como o suicidio ou uma crise pessoal (SCHWARTZ; DUC,;
DURRIVE, 2010e; DEJOURS, 2011). Certamente, ha sofrimento e tensdes dentro de
um ambiente organizacional, sé que de algum modo, o trabalho pode ser também o
responsavel em aflorar o sentimento que qualquer trabalhador busca dentro de uma
organizacdo, o reconhecimento dos superiores, 0 prazer em realizar a atividade e a

realizagéo profissional individual e coletiva (DEJOURS, 2011).

Com isso, entende-se que o desempenho das atividades pelos trabalhadores em seus
postos de trabalho e o sentimento de responsabilidade ou realizagao atrelados, sédo
pontos fundamentais para que o trabalhador possa sentir orgulho do seu trabalho e
da organizacdo em que esta inserido (BIAZZI, 1994). Pois, o trabalho ndo se restringe
somente ao emprego visto pelo lado financeiro, e sim, pela constru¢ao de significados

e valores para a vida pessoal e social do sujeito trabalhador (HOLZ; BIANCO, 2014).

E inegavel dizer que toda atividade de trabalho é sempre uma dramatica, pois ao

renormalizar a atividade, € feito uso de si por si e uso de si pelos outros, pois “o0s
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outros” sempre se encontram envolvidos nas atividades e permeiam essas dramaticas
do trabalho (SCHWARTZ, 2010c; SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010e). Portanto, as
escolhas feitas nas renormalizacdes, sao resultantes das dramaticas do uso de si que
se infiltram no corpo de cada sujeito trabalhador (SCHWARTZ, 2014a). Assim, tem-
se a necessidade de ir conhecer o trabalho de perto, conhecer o ponto de vista dos
trabalhadores, as situacdes de trabalho, e entender os valores usados nos debates
que guiam esses trabalhadores. Mas, € importante ressaltar que o conceito
“dramaticas do uso de si” tem evoluido, e 0 termo “usos do corpo-si” tem sido mais
usado para expressar esses sentidos; como sera explanado logo a frente
(SCHWARTZ, 2014a).

3.4 USOS DO CORPO-SI

Até nos gestos mais simples, o trabalhador usa sua inteligéncia e seu corpo, para
fazer estratégias para a execucdo de uma atividade de trabalho (DURAFFOURG;
DUC; DURRIVE, 2010). Sendo assim, € possivel afirmar que qualguer que seja a
atividade realizada, ha corpo, ou melhor, o trabalho é feito com uso de si, fazendo
também uso de um corpo-si. Quando se discursa sobre o corpo-si, pensa-se somente
no que é material, ou seja, no corpo fisico, mas, o corpo € uma juncéo entre musculos,
sistema nervoso e sensorial; 0 corpo-si € 0 uso da inteligéncia, da sensibilidade, e da
histéria de cada sujeito (SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010a; SCHWARTZ, 2014a).

Desse ponto de vista, quando o corpo enfrenta as situacdes de trabalho, ele faz com
que o corpo-si faca um enfrentamento da sua propria historia. Assim, ao dizer que o
trabalhador transmite sua historia, e suas caracteristicas pessoais em seu ambiente
de trabalho, é possivel afirmar que o distanciamento existente entre o trabalho
prescrito e o real remete a atividade do corpo-si. Ja que o corpo-si é a doacao
intelectual e biologica do trabalhador que executa a tarefa (SCHWARTZ, 2010c;
SCHWARTZ, 2010d).

No fundo, o corpo-si remete a sociedade a qual o trabalhador esta inserido, as
relacbes sociais, a cultura do seu meio, as instituicdes a qual o sujeito trabalhador

passou em seu passado, as normas a qual € obrigado a seguir, todo seu historico,
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sua moral, os conflitos j& vivenciados, os debates de normas que séo feitos a todo
momento no trabalho, e as draméticas que sdo remetidas ao corpo-si. A partir do
momento que 0 corpo-si esta imerso em tudo que ja foi vivido no passado e no
presente, entdo, é possivel dizer que o “si” existente nesse corpo-si, ndo pode ser
separado da evolucéo da vida (SCHWARTZ, 2010d).

Como visto, o0 corpo-si nunca se encontra fora das atividades, pois qualquer atividade
necessita do uso corporal e mental. Portanto, é possivel dizer que depois de um
tempo que o trabalhador esta inserido no ambiente de trabalho, ele cria capacidades
visuais e sensoriais, que podem ser responsaveis em indicar que algo esta fora do
normal. Desta forma, ao decidir agir o sujeito faz uso do seu corpo-si, seja usando
suas habilidades para tomar algumas decisGes, para retrabalhar as normas, ou
simplesmente para ter uma vida social e politica (SCHWARTZ; DUC; DURRIVE,
2010a; SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010e; SCHWARTZ, 2014a).

Sendo assim, o debate de normas acontece, para transformar o ambiente em um meio
humano e social, pois, o trabalhador na grande maioria das vezes, tem que executar
tarefas seguindo regras e normas que ndo foram criadas por ele, que ndo foram
discutidas avaliando as dificuldades, e muito menos avaliando o recurso fisico-metal
do executante. Desta forma, o trabalhador vé a necessidade de reajustar as normas,
ou seja, renormaliza-las, por meio de seus valores, para que possam ser executadas

de uma forma menos penosa e desestimulante (SCHWARTZ, 2014a).

Assim, é possivel dizer que “o corpo-si € um todo em confronto “ativo” com um meio
ecolégico-social” (SCHWARTZ, 2014a, p.265). Isso significa dizer que o corpo-si esta
ligeiramente ligado ao uso de si; com as dramaticas do uso de si que acontecem por
conta das renormalizacfes; com 0s riscos que os trabalhadores correm ao fazer os
debates de normas; com a vida pessoal e profissional, e ainda, com tudo que esta
escondido no corpo e traz o esforgo de viver. Mesmo acreditando que 0 corpo-si € um
todo, ainda néo é possivel tracar um limitador entre o corpo biolégico do trabalhador
e 0 mundo com seus valores (SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010e; SCHWARTZ,
2014a).
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Esclarecidos os diversos conceitos que pautam a ergologia e que serdo Uteis na etapa
de analise nessa pesquisa, a preocupacao no proximo capitulo serd com a abordagem

metodoldgica.
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4 ABORDAGEM METODOLOGICA

No presente estudo a pesquisa é de carater qualitativo, pois busca identificar padrbes
e relacdes dos dados coletados nos ambientes de trabalho, além de compreender
situacOes de trabalho, analisando-as sob o ponto de vista da atividade de
trabalhadores, utilizando os conceitos da Ergologia. Além de que, busca compreender
o significado dos dados produzidos por meio de interpretacdes, buscando contribuir

para possiveis transformacdes nos processos de trabalho da organizacéo estudada.

Abordagens qualitativas possuem diferentes concepcdes filosoficas, estratégias de
investigacdo e diferentes métodos de producdo, analise e interpretacdo de dados,
guando comparadas com a pesquisa quantitativa (JUNG, 2004; CRESWELL, 2010).
Os estudos qualitativos possuem como objeto casos complexos ou estritamente
particulares. Sendo assim, a analise qualitativa pode apresentar a complexidade de
um problema, analisar a interacdo entre variaveis, compreender as situagfes que
estdo sendo estudadas, além de contribuir para um processo de mudanca dentro de

uma organizacdo ou de um determinado grupo (RICHARDSON, 1999).

Essa mesma abordagem segundo Cortes (2012, p.327), pode ser usada de trés
maneiras: a primeira maneira € quando “a informacao qualitativa pode qualificar e
oferecer consisténcia as conclusfes alcancadas na analise de dados quantitativos,
fazendo triangulagdes”, ou quando “faz-se uso de dados quantitativos ou qualitativos
para construir varidveis de diferentes contetudos informacionais que sirvam para
descrever ou explicar fenébmenos”. A terceira e ultima forma, € onde a presente
pesquisa se enquadra, em que “a investigacado tem por suporte a enorme variedade
de técnicas”. Sendo assim, em seguida, expdem-se as técnicas que serdo usadas

para a producdo de dados dessa pesquisa qualitativa.

4.1 PROCEDIMENTOS PARA PRODUCAO DE DADOS

O levantamento de dados é uma fase importante de qualquer pesquisa cientifica, pois
busca recolher informagcdes sobre o campo que se tem interesse. A producdo de

dados pode ser feita de duas maneiras distintas, fontes primarias ou secundarias. A
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coleta de fonte primaria é feita diretamente com as pessoas pesquisadas, enquanto
as fontes secundéarias sdo coletadas por meio da pesquisa bibliografica (REA,;
PARKER, 2002; MARCONI; LAKATOS, 2007b).

A presente pesquisa utilizou de recursos documentais que foram solicitados a
empresa pesquisada. Empresa essa que concordou em colaborar com a pesquisa,
permitindo o acesso do pesquisador as instalagcbes e aos seus empregados. A
pesquisa documental é usada para colher dados e informacdes, sejam de pessoas,
fatos ou documentos, e tem como caracteristica principal estar restrita a documentos,
que podem ser escritos ou nao, como: jornais, fotos, gravacdes (MARCONI;
LAKATOS, 2007b; LEITE, 2008; CERVO; BERVIAN; SILVA, 2013; SEVERINO, 2015).
O principal documento utilizado foi o da matriz de competéncia (manual de trabalho)
dos trabalhadores do setor considerado mais ndo conforme da empresa, a qual é
constituida pela descricdo de todas as tarefas que os trabalhadores devem realizar
durante a jornada de trabalho.

A producao dos dados se iniciou apos aprovacao do projeto de pesquisa pelo Comité
de Etica da UFES, apds submiss&o na Plataforma Brasil. Com o projeto aprovado, foi
identificado o setor com o nimero mais expressivo de processos ndo conformes, 0s
trabalhadores desse setor foram contatados e orientados sobre o objetivo da
pesquisa, a participacdo do pesquisado, e as garantias asseguradas. Apdés o
entendimento e aceitacdo, os trabalhadores assinaram o Termo de Consentimento
Livre e Esclarecido (TCLE) (APENDICE A). Desta, uma copia foi entregue ao
trabalhador, conforme Resolugdo CNS 466/2012 (CONSELHO NACIONAL DE
SAUDE, 2012).

Ja pautada pelo entendimento do trabalho prescrito documentado, a fase do
acompanhamento dos trabalhadores em suas atividades de trabalho teve como
propdésito compreender os aspectos de gestédo do trabalho ali envolvidos, ja que cada
individuo possui uma forma Unica e singular de agir. Posteriormente, os trabalhadores
foram entrevistados com base no que se “observou”, a abordagem em entrevista visa
que o trabalhador para além de responder questdes, possa refletir sobre o seu
trabalho e verbalizar aspectos esclarecedores de suas atividades validando (ou nao)

o entendimento do pesquisador. Como sera esclarecido a seguir.
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4.1.1 Observacao direta

Como antes dito, o processo de producdo dos dados em uma pesquisa qualitativa
pode envolver diversas técnicas. Nesta pesquisa parte importante dos dados foram
produzidos em situacéo, ou seja, acompanhando as atividades de trabalho no chao
de fabrica, por meio do que as técnicas denominam como “observag¢ao” direta, mas
entende-se que esse processo € sempre interativo e, logo, pesquisador e sujeitos
participantes se transformam nesse processo. A observacéo pode ser definida como
uma técnica de producdo de dados para conseguir informagbes, em que o0
pesquisador possui um contato com o real, e ndo se restringe somente em ver ou
ouvir, pois os dados depois de coletados sdo também examinados (MARCONI;
LAKATOS, 2007a; SEVERINO, 2015).

A observagao tem um papel importante no enriquecimento e construgédo dos saberes,
pois essa técnica ajuda o pesquisador a observar e identificar fatos e comportamentos
gue o sujeito pesquisado faz instintivamente (MARCONI; LAKATOS, 2007a). A técnica
de pesquisa nao depende unicamente do olhar atento do pesquisador em uma busca
ocasional, assim, € necessario um claro objeto de pesquisa para que o pesquisador
possa fazer escolhas de ambientes, momentos e grupos que sao pertinentes com sua
pesquisa (LAVILLE; DIONNE, 1999; BRANDAO, 2000).

A observacdo pode ser dividida em observacdo assistematica, sistematica,
observacdo direta, indireta, observacao individual, de equipe e laboratorial. Na
observacdo que interessa ao estudo, a observacao direta, 0 pesquisador consegue
observar e registrar fatos e comportamentos a partir do momento em que eles ocorrem
(LAVILLE; DIONNE, 1999; COOPER; SCHINDLER, 2003; MARCONI; LAKATOS,
2007a; CERVO; BERVIAN; SILVA, 2013). Neste estudo a observagcao aconteceu de
maneira direta, isto €, o observador teve a oportunidade de conhecer melhor o
ambiente, registrar suas percepcdes, e produzir os dados a medida que eles ocorriam.

Por isso, fez-se 0 uso de um diério de campo com anotagdes.

Para a producédo dos dados, as observagcOes acontecerem em um periodo de dois

meses, Nos quais, a pesquisadora ia a campo em diferentes dias da semana, antes
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acordados com a empresa, sendo: nas segundas, quartas e sextas. Nestes dois
meses, foi gerado um diario de campo e seis entrevistas semiestruturadas e
individuais, sendo uma delas com o coordenador de producdo, e cinco com 0s
operadores envolvidos nas trés linhas automaticas de producdo — denominadas
Forvet. Para uma melhor imersdo em campo, a pesquisadora cumpriu as escalas de

trabalho conforme a escala de cada operador pesquisado.

No ambiente organizacional como um todo, as escalas de trabalho eram de 06:00 —
14:20 (segunda a sabado), 09:40 — 18:00 (segunda a sabado), de 11:40 — 20:00
(segunda a sébado) e de 21:00 — 06:00 (segunda a sexta feira). Entretanto, no
ambiente pesquisado, ainda havia a escala de 08h-16:20h.

Buscou-se melhor conhecer aspectos da histéria de vida de cada trabalhador
participante também, a presente pesquisa contou com a participacdo de cinco
operadores, 0s quais trabalham em uma das linhas automaticas de producédo. O
operador da Forvet 1 pega a escala matutina de 06h-14:20h. Na Forvet 2 existem dois
turnos, o operador matutino trabalha de 08h-16:20h e o operador noturno de 21h-06h.
Como na Forvet 3 trabalham dois operadores no mesmo turno, um operador pega de
08h-16:20h e o outro de 09:40h—-18:00h. Optou-se no processo da pesquisa em se
fazer o acompanhamento das atividades dos trabalhadores dessas linhas, pois estas
sdo vistas pelos gerentes e diretores como o “coragao da fabrica”, ja que as trés linhas

juntas correspondem a 30% do volume total produzido pela empresa.

Os operadores séo classificados de acordo com o equipamento que eles operam,
existindo uma evolugcédo técnica e de remuneracdo de acordo com a escala de
complexidade e importancia dos equipamentos para o fluxo geral do processo. Os
funcionérios operacionais da empresa sao admitidos como auxiliar de conferente, que
€ 0 cargo mais baixo dentro da operacéo, e podem chegar ao nivel mais alto, operador
de CNC (Controle Numérico Computadorizado) da linha Forvet. Ou seja, todos os
participantes estdo nessa classificacdo. A faixa salarial avaliando o operador mais
iniciante, até o operador de linha Forvet, varia de R$ 1.400,00 até R$ 2.400,00. O
salario é fixo, e até o momento ndo existia nenhuma bonificacdo ou variavel por

produtividade ou metas atingidas.
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Como todos os trabalhadores pesquisados comecaram como auxiliar de conferente e
galgaram funcdes até tornarem-se operador de CNC, acredita-se que observar o perfil
e aspectos da historia de vida de cada trabalhador, fez com que o pesquisador
consiguisse se aproximar mais dos participantes conhecendo suas caracteristicas
pessoais, mesmo que de maneira limitada. Os nomes citados séo todos ficticios, com
0 objetivo Unico de preservar a identidade de cada um dos participantes, em
atendimento as exigéncias éticas da pesquisa. O Quadro 1, a seguir, apresenta alguns

dados relativos aos trabalhadores do setor.

Figura 1 - Perfil dos trabalhadores das linhas produtivas Forvet

PERFIL DOS TRABALHADORES DAS LINHAS PRODUTIVAS FORVET
TEMPO DE
OPERADOR IDADE EMPRESA ESCOLARIDADE | TEMPO NO SETOR
20 - 30 SUPERIOR
. 10 - 15 ANOS 5 ANOS - 10 ANOS
ANTONIO ANOS INCOMPLETO
30-40
- 10 - 15 ANOS . 5 ANOS - 10 ANOS
JOAO ANOS ENSINO MEDIO
20 - 30
, 10 - 15 ANOS , 5 ANOS - 10 ANOS
JOSE ANOS ENSINO MEDIO
20 - 30
1-05 ANOS , 6 MESES - 5 ANOS
LUCAS ANOS CURSO TECNICO
20 - 30 SUPERIOR
1-05 ANOS 6 MESES - 5 ANOS
PEDRO ANOS INCOMPLETO

Fonte: Dados da pesquisa.

Ao ir ao encontro dos sujeitos da pesquisa em seu ambiente de trabalho, encontrou-
se um ambiente predominantemente masculino. No inicio da observacdo, os
trabalhadores envolvidos na pesquisa e 0s de outros setores, sentiram-se
desconfiados. A presenca de uma mulher na fabrica trouxe também certo desconforto
para os trabalhadores, que sempre que esbravejavam um xingamento faziam questéo
de repetir “desculpa, € que nédo estamos acostumados com mulheres aqui no chéo de

fabrica”.
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Com o tempo, a observagdo foi ficando mais interativa, e 0s questionamentos e
davidas sobre determinadas situac¢des diarias foram se tornando comuns para ambos.
Neste momento da pesquisa, as respostas ja eram mais completas, e costumavam vir
seguidas de um desabafo. A pesquisadora passou a ser vista como uma ouvinte, uma
“valvula de escape” para todas as angustias que estavam guardadas, e a certeza de
gue ndo seriam penalizados com o0 que estavam falando trazia cada vez mais

tranquilidade.

Na metade do periodo de observacéo, jA eram comuns as conversas sobre futebol,
esportes radicais, academias, além de jogos de damas e xadrez no horario de almoco.
Neste periodo, a pesquisadora estabeleceu lagos de confianga com os trabalhadores
envolvidos na pesquisa, e com essa maior aproximacao pessoal eles faziam questéo
de falar sobre os finais de semana, os filhos, as mulheres, e os sonhos. Aos poucos,

a pesquisadora ndo era mais alguém incomum no meio.

Apesar da boa relacdo existente, na primeira semana como observadora em campo,
ja era possivel sentir os efeitos do ambiente insalubre ao se respirar o pé de vidro.
Nas primeiras semanas foi rotineiro o aparecimento de diferentes sintomas: a
garganta fechada, uma rouquid&o, a dor no corpo e a febre. Logo veio a compreensao
de que ndo era nada incomum, segundo os envolvidos, todos os operadores também
ja tinham passado por aquilo, para eles aquele momento era o periodo de adaptacéo
do corpo com o p6, corpo que com o tempo se acostumara. E constatou-se que 0 uso
da méascara para evitar o contato direto com o p6 no dia a dia ndo acontecia (e nem
essa era fornecida), nenhum dos operadores a usava. Assim, se pensou que talvez
fazer esse uso poderia distancia-los da pesquisadora e logo da pesquisa. Assim, para
“tornar-se um deles”, foi necessario passar por todos os sintomas e sentir os efeitos
do po de vidro. A escolha néo foi confortavel, mas levou a pesquisadora para mais

perto deles.

Como visto, essa técnica de producdo de dados foi escolhida pois, consiste no
interesse de entender os processos nos quais o investigador qualitativo esteja
interessado, além de entender e compreender as situacfes de trabalho, como rotina
e padrdes de trabalho, os habitos e as atitudes dos operadores participantes, além de
como eles normalmente se comportam diante das situacbes (BECKER, 1999;
RICHARDSON, 1999).
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Outra forma de producéo de dados utilizada para apoiar as observac6es foi o diario
de campo, j& citado. A producédo do diario de campo foi de extrema colaboracdo no
acompanhamento dos trabalhadores, ja que continha as observacdes e impressdes
durante os dois meses de imersdao em campo da pesquisadora. O diario de campo
trata-se de relatorios diérios, que possuem todas as manifestacfes, atitudes e acdes
por escrito do sujeito pesquisado, além das observacdes, reflexdes e comentérios das
percepcdes do proprio pesquisador sobre fatos relevantes circunscritos a cada dia,
durante todo o periodo de observacéo do estudo (GOODE, 1977; TRIVINOS, 1987).

Compreende-se que a observacdo ndo é uma técnica isolada, sendo assim, ela pode
recorrer a outras abordagens para colher informagbes, como fazer uso de
testemunhos; questionarios padronizados ou questionarios de respostas abertas; e
entrevistas, podendo estas ser estruturadas, semiestruturadas, parcialmente
estruturadas, ou nao estruturadas (LAVILLE; DIONNE, 1999). No presente estudo, a
observacéo foi complementada com o uso da técnica de entrevistas, como seré visto

logo a frente.

4.1.2 Entrevistas

Entrevista é um procedimento de obtencéo de dados e pode efetuada de duas formas
distintas, face a face ou a distancia, entretanto, ndo pode ser taxada como uma
simples conversa, pois a entrevista tem que trazer as informacdes necessarias para
que o pesquisador possa atingir os objetivos da sua pesquisa (HAGUETTE, 1999;
APPOLINARIO, 2006; LEITE, 2008; MARCONI; LAKATOS, 2015).

A entrevista, nos ultimos anos vem sendo muito utilizada por pesquisadores da area
de ciéncias sociais, um dos motivos se d& pela necessidade de obtencdo de dados
gue fontes documentais ndo sdo capazes de suprir, e que podem ser fornecidos por
sujeitos. Sendo assim, quando é necessario 0 uso de uma entrevista, ela é planejada
para dar conta dos fins e objetivos da pesquisa (TRIVINOS, 1987; LAVILLE; DIONNE,
1999; BAUER, 2004; CERVO; BERVIAN; SILVA, 2013; SEVERINO, 2015). Para
entender melhor a escolha realizada, € importante entender que entrevistas

semiestruturadas, possuem uma seérie de perguntas abertas, com uma ordem prevista
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para cada pergunta, no qual o entrevistador, caso ache necessario, pode vir a
acrescentar perguntas (TRIVINOS, 1987; LAVILLE; DIONNE, 1999).

Quanto as entrevistas em si, todas as perguntas que constituem a entrevista sao
apoiadas em teorias que alimentam a acdo do investigador. A técnica escolhida na
realizagéo do presente estudo foi da entrevista semiestruturada, que quando realizada
juntamente com a técnica de observagdo, permite uma maior aproximacao entre o
pesquisador e 0s sujeitos entrevistados na pesquisa, permitindo que 0s mesmos
possam se manifestar de forma livre sobre sua atividade diaria, e para além das

guestbes perguntadas.

Para a entrevista, foram elaborados dois roteiros, um para o coordenador de producao
e um para os cinco trabalhadores da area organizacional estudada. O roteiro utilizado
com o coordenador possuia 21 questdes (APENDICE B), enquanto no roteiro utilizado
com os operadores havia 28 questdes (APENDICE C). As entrevistas com 0S
operadores foram realizadas depois de dois meses de observacéo, no horéario de
almoco dos trabalhadores matutino. Como o setor pesquisado trabalha com uma
guantidade de trabalhadores enxuto, era inviavel a parada de processo para as
entrevistas. Com o trabalhador do noturno, foi autorizada uma pausa para a entrevista
no comeco do turno. Como néo foi possivel fazer um grupo de discussédo no horario

de trabalho e nem fora, durante a entrevista houve momentos de reflexao.

Os nomes dos entrevistados foram substituidos por nomes ficticios e aleatdrios para
gue os mesmos ndo fossem identificados. As entrevistas foram feitas a partir do
segundo més in loco, e foram gravadas com o recurso de um aplicativo gravador de
um telefone celular iPhone. As entrevistas totalizaram 4 horas e 36 minutos, sendo

todas transcritas posteriormente para analise.

4.2 PROCEDIMENTOS PARA ANALISE DOS DADOS

Existem diferentes formas para analisar os dados em uma pesquisa qualitativa, mas
no presente estudo os dados foram analisados por meio da analise de conteudo, que
€ muito utilizado em textos desenvolvidos nas ciéncias sociais empiricas (BAUER,

2004). A analise de conteudo trata-se de um método usado em tratamento de dados,
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que permite o pesquisador fazer um estudo minucioso do conteudo ja adquirido, de
forma objetiva, e assim, conseguindo extrair sua significagdo (LAVILLE; DIONNE,
1999; MARCONI; LAKATOS, 2015). A analise de conteudo pode ser feita em dados
gue se encontram em forma de textos escritos, depoimentos, imagens ou atraves de
comunicacdo nao verbal (COLBARI, 2014).

A andlise de conteudo pode ser definida como “um conjunto de técnicas de analises
das comunicacgfes, visando obter, por procedimentos, sistematicos e objetivos de
descricdo do conteudo das mensagens e indicadores (quantitativos ou nao)’
(BARDIN, 2012, p.31). Essa técnica busca compreender e conhecer as caracteristicas
cognitivas e ideoldgicas de um discurso (RICHARDSON, 1999), com isso, é possivel
encontrar uma diversidade de valores, ideologias, estratégias e representacdes, ao se
fazer a analise de contetdo em cada discurso (LAVILLE; DIONNE, 1999).

Como visto, a analise de conteldo tem como objetivo a busca por significados de
materiais em diferentes linguagens, textuais, orais, gestuais, figurativas
(APPOLINARIO, 2012; SEVERINO, 2015), e desta forma, pode ser dividida em trés
etapas: pré-andlise, descricdo analitica e interpretacéo inferencial (TRIVINOS, 1987;
BARDIN, 2012).

ApOs a producgédo dos dados, foi feita a pré-analise. Nesta fase despendeu--se tempo
fazendo uma leitura ampla, para lembrar 0s momentos exatos da pesquisa. Apls a
leitura, foi organizado todo o material existente, e selecionado de acordo com as
concordancias existentes entre as entrevistas e transcricdes das observacdes. E
importante ressaltar que todo o material selecionado continha relagdo com os
objetivos da analise (TRIVINOS, 1987; BARDIN, 2012).

Apos a fase de pré-analise, foi necessario fazer uma descricdo analitica que compds
0 corpus, em que foram explorados os dados provenientes do diario de campo e das
entrevistas realizadas com os operadores e com o coordenador. A entrevista com 0
coordenador teve como finalidade conhecimentos contextuais. Em busca de mapear
e compreender todo o conteudo iniciou-se o processo de codificagdo, em que o
material coletado foi recortado em unidades de registro (palavras, frases, paragrafos,
temas), captando os sentidos das comunicacées (TRIVINOS, 1987; BARDIN, 2012).
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ApOs o processo de codificacao dos dados, foi realizado o tratamento de dados e suas
interpretagfes, que é a capacidade de interpretar e deduzir os materiais coletados,
baseados no referenciai teérico escolhido pela pesquisadora (TRIVINOS, 1987;
BARDIN, 2012). Desta forma, as categorias de andlise foram definidas a posteriori e
sdo essas: a) 0os usos de si em beneficio do trabalho; b) Gerencia hierarquizada: a
falta de valorizacdo dos saberes operérios; ¢) Draméticas: a incessante busca das
metas de producéo e reducao de perdas; e d) Saude e seguranca no beneficiamento

de vidros.

O presente estudo foi todo baseado nas observacdes em situacao e entrevistas que
foram feitas com os operarios. As categorias foram selecionadas de acordo com 0s
quatro temas que foram evidenciados com mais frequéncia, sendo as inferéncias

feitas de acordo com cada caso.

No capitulo seguinte, serdo apresentados o produto e a empresa l6cus da pesquisa,
antes das analises do trabalho propriamente feitas.
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5 O PRODUTO E A EMPRESA LOCUS DA PESQUISA

5.1 VIDRO

A empresa escolhida para o desenvolvimento da pesquisa € uma empresa capixaba
do segmento de vidros, e para um melhor aprofundamento da pesquisa foi necessario
buscar conhecimentos sobre o produto beneficiado e a empresa.

Ainda ndo se sabe ao certo quanto a origem do vidro, mas acredita-se que surgiu por
volta de 4.500 a.C. na Mesopotamia, quando era usado como objeto de corte,
armamento e pontas de flechas para a captura de animais (ARAUJO, 1997). Até a
data de 1.500 a.C., o vidro ndo possuia tanta utilidade prética, j& que era empregado
principalmente como um acessoério de enfeite para as casas. A partir do século XX,
comecaram a ser oferecidos, ao mercado, vidros transformados como os vidros
temperados, laminados, fibras Oticas e de vidros, além de vidros ceramicos
(SAINTIVE; BRUNI, 2014).

O vidro € um material confuso, pois pode ser solido ou liquido arrefecido, e também
pode ser extremamente rigido ou estilhacar-se com uma pequena pancada. O vidro é
considerado um liquido rigido e super-resfriado, que ndo apresenta forma e nem uma
regularidade interna, ou seja, € uma estrutura ndo cristalina, também conhecida como
estrutura amorfa (VLACK, 2014).

Para a formacéo do vidro é necessario a fusao de varias substancias inorganicas ou
organicas, como o diéxido de silicio (areia), 6xido de sédio, 6xido de célcio, 6xido de
magnésio ou o oOxido de boro, que misturados em uma porcdo adequada vao
influenciar suas propriedades (SCHLEIFER, 2008; CALLISTES; RETHWISCH, 2015).
Entretanto, o que caracteriza o vidro sdo as pequenas distancias existentes entre os
atomos, ou seja, deve existir uma estrutura continua de atomos fortemente ligados

para que um material seja caracterizado como vidro (VLACK, 2014).

O vidro pode ser classificado como: plano, oco ou especial. O vidro plano é produzido
em forma de chapas de diversas espessuras e pode ser cortado, beneficiado e
transformado. Enquanto o vidro oco (soprado) € utilizado na producdo de objetos, e
0s vidros especiais sao utilizados nas producdes de fibras de vidros e fibras oéticas
(MONTANO; BASTOS, 2013).
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O vidro vem conquistando cada vez mais espa¢co no mercado por conta das suas
vantagens, como estabilidade quimica, j& que ndo se encontra sujeito a corrosédo e
nem sofre com a acao do tempo. Por conta do conforto térmico e acustico, por permitir
a incidéncia de luz solar nos ambientes, além da sua resisténcia mecanica, ja que
pode ser utilizado como vidro de seguranca (SCHLEIFER, 2008; SAINTIVE; BRUNI,
2014). Por conta das vantagens desse produto, hoje os vidros sdo usados na
construcdo civil, industria automobilistica, aérea, naval, de alimentos, de bebidas,
moveleira e de linha branca (AKERMAN, 2000; CALLISTES; RETHWISCH, 2015;
ABRAVIDRO, 2016).

5.2 EMPRESA LOCUS DA PESQUISA

Todas as informacdes contidas neste tépico foram retiradas do site corporativo da
empresa. A empresa l6cus da pesquisa € uma empresa capixaba do segmento de
beneficiamento e transformacao de vidros, sediada na Grande Vitéria, e com atuacao
em toda a regido Sudeste do Brasil e partes da Bahia. A empresa é uma das 80
maiores empresas do Estado do Espirito Santo (ANUARIO, 2016).

A empresa foi fundada em fevereiro de 1984, em Vitdria, Espirito Santo, por dois
iIrm&aos mineiros. A empresa iniciou suas atividades com uma vidragaria localizada em
Jucutuquara - Vitéria, a qual vendia somente vidros cortados, chapas de acrilico e
molduras. Passados 4 anos da inauguracao, a empresa foi conquistando a confianca
do consumidor e em 1988 a empresa inaugurou sua primeira filial em Campo dos
Goytacazes-RJ, e logo depois, em 1994 a segunda filial em Serra-ES, passando a

atuar nos mercados atacadista e varejista de vidros.

Em ascensdo, a empresa sentiu a necessidade de construir sua propria fabrica de
beneficiamento de vidros, e assim dar inicio a producao de vidro temperado, o que
mais tarde a tornou referéncia nos estados do Espirito Santo, Bahia, Minas Gerais,
Sédo Paulo e Rio de Janeiro. Com a expansao e abrindo caminho para novos
mercados, a empresa sentiu a necessidade da abertura de mais uma filial, em Belo

Horizonte - Minas Gerais.
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Em 1998, com a expansdo do mercado externo e com a producéo de beneficiamento
de vidros em alta, a empresa comprou uma mesa de corte computadorizada com
capacidade de execucao de servicos chegando a 180m?/ hora, chegando a atingir o
auge de producao da empresa. A partir dai, com o aumento da producédo, a empresa
decidiu mais uma vez aumentar sua capacidade, e comegou a construcdo de um
parque industrial em Serra - ES, que futuramente receberia o primeiro Forno

Horizontal de Témpera de Vidros do Estado do Espirito Santo.

No ano de 2000, a empresa passou por nova ampliacao fisica e produtiva, dando inicio
a producéo de vidros especiais, vidros de segurancga e outras op¢des para 0S mais
variados projetos de arquitetura e construgao civil, como os tampos de mesa, vidros
laminados, esmaltados, temperados e vidros insulados. Com o aumento da
produtividade, a empresa fez a instalacdo de mais dois fornos de témpera horizontal
e de uma linha completa de laminados em polivinil butiral (PVB). A partir dai a
producdo da empresa passa a ser comparada com as grandes empresas

internacionais.

Com o aumento produtivo, a empresa passa a ter uma nova estacao para o tratamento
de efluentes gerados em seu processo industrial, e se tornando em 2008, a Unica
empresa do ramo vidreiro de todo o estado do Espirito Santo a ser certificada pela
Organizacgéao Internacional de Normalizacdo ISO 9001: 2008 (Sistema de Gestéao da
Qualidade).

A partir das certificacdes que reforcaram a qualidade e transparéncia da empresa com
os clientes, a empresa viu mais uma vez sua producdo aumentar e investiu em
aquisicdes de novas linhas produtivas totalmente automatizadas para box temperado
e projetos de engenharia, instalagdo de mais um forno, e novas maquinas para

lapidacéo de vidros espessos e para furos e recortes com precisdo e agilidade.

Entre o ano de 2012 e 2016, a empresa fez mais uma ampliacdo para producéao de
vidros laminados e estoque de matéria-prima, instalou a terceira linha automatizada
para projetos de engenharia e o quarto forno de témpera horizontal com pré-camera,
instalou uma linha automatizada de lapidacéo e duas novas linhas de laminado, o que

a tornou destaque na producéo de vidro laminado e vidro temperado no Brasil.
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Com tanta expansédo ao longo de mais de trés décadas de historia, hoje a empresa
possui 3 galpdes com 22 mil m2 de area construida dos 56 mil m2 existentes de fabrica,
e cinco filiais: Vitoria (ES), Vila Velha (ES), Campo dos Goytacazes (RJ), Belo
Horizonte (MG) e Eunapolis (BA). A matriz (local de estudo) conta com cerca de 400
funcionarios diretos no processo de beneficiamento e transformacéo de vidros, que se

dividem em quatro turnos, de segunda a sabado.

5.3 PROJECAO ECONOMICA DO SETOR VIDREIRO:

Empresas do ramo vidreiro séo classificadas pelo IBGE como Industrias de
Transformacdo. Dentro da classificacdo de Industrias de Transformacdo existem
subitens, no qual o vidro é classificado como producdo de minerais ndo metélicos
(IBGE, 2017). Essa classificacdo se da, pois, a cadeia produtiva vidreira passa pela
extracdo de materiais nao ferrosos, depois pela fabricacdo nas usinas de base para

processamento e transformacéo, até ser levado ao destino final (ABRAVIDRO, 2016).

O setor vidreiro possui grande influéncia econémica, ja que desde 2002 corresponde
a metade da industria de transformacao. Entre os anos de 2007 e 2011 o setor chegou
a crescer 42%, o que corresponde a uma média de 8% ao ano (CNQ, 2015). Em 2014,
o Produto Interno Bruto (PIB) da industria de transformacéo brasileira foi de 10,9%,
no qual os produtos ndo metalicos participaram com 0,7% do PIB Nacional e 2,7% do
PIB Industrial (MME, 2015).

Neste mesmo ano, a industria de transformacdo empregou cerca de 8 milhdes de
trabalhadores formais no Brasil (CAGED, 2014), sendo 461 mil empregados da
industria de ndo metalicos (MME, 2015), e 42.832 empregados do setor vidreiro. No
Espirito Santo, no mesmo ano, a industria de transformagdo empregou
aproximadamente 128 mil trabalhadores formais (CAGED, 2014). A maior
concentragdo do ramo vidreiro se encontra na regido Sudeste, regido na qual a
empresa estudada também se encontra, e em 2014 correspondeu a 29.107

trabalhadores empregados neste setor (CNQ, 2015).

Em 2015, a industria de transformacdo empregou 7.566.900 trabalhadores, o que
corresponde a cerca de 15% dos trabalhadores formais do Brasil. J& no Espirito Santo,



50

Nno mesmo ano, a industria de transformacgéo empregou 121.341 trabalhadores, o que
corresponde a cerca de 13% dos trabalhadores formais (CAGED, 2015). Em 2016, a

industria de transformacéo foi responsavel por 11,7% do PIB Brasileiro (IBGE, 2016).

No capitulo seguinte, sera apresentado o trabalho no beneficiamento de vidro.
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6 O TRABALHO NO BENEFICIAMENTO DE VIDRO

6.1 AS ETAPAS DO BENEFICIAMENTO DE VIDRO

A cadeia produtiva de vidro comeca com a extracdo de minerais nao ferrosos para o
abastecimento de matéria prima das usinas base de vidro plano. Essas usinas
misturam e fundem as matérias-primas em um forno com temperatura aproximada de
1.000°C. A massa flutua no estanho e se espalha de maneira uniforme. De acordo
que vai se solidificando, € feito um resfriamento controlado que da origem as chapas
de vidros. Apés a producdo do vidro, essas chapas sdo enviadas as empresas
transformadoras que oferecem ao mercado vidros do tipo: temperado, laminado,
esmaltado, laminado temperado, insulado, vidro de protecdo solar (refletivo),
altolimpante, baixo emissivo, craquelado e vidro espelhado (espelho) (MONTANO;
BASTOS, 2013; ABRAVIDRO, 2017).

Figura 2 - Fluxograma das etapas do beneficiamento de vidro
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Fonte: Diario de campo.
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O processo de beneficiamento e transformacdo das pecas de vidros comegca com a
inclusao do pedido feito pelo cliente através de alguma base de contatos da empresa,
seja ela pela area do cliente no site da empresa, pelo telefone ou pelo e-mail. A
empresa hoje trabalha com quatro linhas de producéo: Engenharia, Vidros Especiais,

Box/Esmaltado e Laminado.

A linha Engenharia é composta pelos vidros comuns e os vidros temperados. Os
vidros comuns sao aqueles que sdo apenas cortados e ndo passam por mais nenhum
tipo de procedimento até chegar ao cliente. Enquanto os vidros temperados sao um
vidro de uma Unica chapa que passa por um tratamento térmico de témpera, que
depois de temperadas, ndo podem mais sofrer nenhum processo de beneficiamento,
como corte ou furos. Esse tratamento € um processo de aquecimento e resfriamento
rapido que modifica as caracteristicas do vidro, como a dureza e a resisténcia,
tornando-o resistente a choques térmicos e mecanicos. Por conta de sua alta
resisténcia e menor probabilidade de quebra, quando se quebram estilhacam em
pequenos fragmentos pouco cortantes. Por conta dessa caracteristica, 0os vidros
temperados sdo considerados vidros de seguranca, de acordo com a norma NBR
14698:2001 - Vidro temperado. Na empresa, esse processo de témpera pode ser

realizado em quatro fornos horizontais totalmente automatizados.

A linha de Vidros Especiais é composta pelos Espelhos, Tampos de mesa e Vidros de
Protecdo Solar. O vidro espelhado (espelho) é produzido por meio de um vidro
comum, que recebe em uma de suas superficies, camadas metalicas e uma tinta
protetora. Os espelhos podem utilizar o cobre para proteger a prata de oxidag¢des do
ambiente externo, ou o sistema cooper free, em que € utilizado uma solucao inerte ao
invés do cobre. E a camada de prata que traz a reflexibilidade. O vidro de tampo de
mesa também é produzido por meio de um vidro comum, e depois passa pelo
processo de témpera, pois € caracterizado como vidro de seguranca, de acordo com
a norma NBR 14488 — Tampos de Vidro para Moéveis. Enquanto o vidro de protecéo
solar, tem como objetivo refletir os raios ultravioletas, e reduzir consideravelmente a
passagem do calor para o ambiente interno, proporcionando conforto térmico, e sem

prejudicar a luminosidade do local.

A linha Box/Esmaltado é composta pelos Vidros Box e Vidros Esmaltados. O box é

um vidro comum gque passa por um processo de témpera, pois é caracterizado como
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vidro de seguranca, de acordo com a norma de seguranca NBR 14207 e a NBR 14698
—Vidro Temperado. O vidro esmaltado é um vidro comum gque passa por um processo
de transformacao ao ser aplicado uma tinta ceramica e ser levado ao forno de témpera
para fundir a tinta com o vidro. O vidro esmaltado tem como caracteristica trazer
privacidade ao ambiente, j& que pelo ambiente externo ndo é possivel visualizar o

ambiente interno.

A linha Laminados €& composta pelos Vidros Laminados, Vidros Laminados
Temperados, Vidros Craquelados e Vidros Insulados. O vidro laminado é composto
de duas ou mais chapas de vidro fortemente unidas por calor e presséo, que possuem
uma ou mais camadas intermediarias de polivinil butiral ou de resina. Em caso de
guebra, a camada intermediaria retém os fragmentos de vidro, evitando algum tipo de
corte, o que traz ao produto as caracteristicas de um vidro de seguranca, de acordo
com a norma NBR 14697:2001 - Vidro laminado. O vidro laminado tem como principal
caracteristica a resisténcia a diferentes tipos de impactos, e assim, deve ser utilizado
onde possa haver riscos humano, como em fachadas e guarda-corpo, tornando esses
lugares mais seguros. Por conta da espessura da peca, o vidro laminado traz um
conforto acustico (ROSA; COSENZA; BARROSO, 2007).

O vidro laminado temperado, € produzido através da laminacdo de duas ou mais
chapas de vidros temperados. Como os dois produtos tém caracteristicas de vidro de
seguranca, o vidro laminado temperado alcanca um alto nivel de resisténcia, e por
isso vem sendo muito usado na construcdo civii como elemento de estrutura,
pavimento, pilares e vigas. Outra qualidade se da por conta da excelente termo
acustica que o produto consegue proporcionar ao ambiente. O vidro craquelado, é
composto de dois vidros monoliticos, unidos por uma pelicula de PVB (Polivinil Butiral)
e um vidro interno temperado. Apesar de o vidro interno ser quebrado, o que da o
efeito de vidro craquelado, ele ndo oferece risco ao usuario, ja que suas particulas
ficam presas a pelicula de PVB. J& o vidro insulado, também conhecido como vidro
duplo, é formado por duas ou mais pegas de vidros, coladas a um perfil de aluminio,
duplamente vedadas, e com uma camada interna de ar ou gas desidratado, o0 que
impede que o vidro fiqgue embacado. Como as pecas de vidros podem ser de qualquer
tipo e propriedade, a combinacdo de diferentes pecas pode trazer ao produto
caracteristicas termo acusticas (ROSA; COSENZA; BARROSO, 2007).
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Assim que o cliente faz o contato com a empresa, ele detalha as especificacdes de
seu projeto, como o produto, o tipo de vidro, sua espessura, se contém furacdo ou
recorte a serem realizados, a localizacdo desses recortes, se a peca sera do tipo
movel ou se sera fixa, a cor, entre outros. Depois do projeto especificado pelo cliente,
a equipe da &rea técnica busca uma otimizag&o da chapa de vidro. Para evitar perdas,
0 projeto de producdo s6 é aprovado caso a combinacdo de pecas resulte em no
maximo 8% de perdas no recorte da chapa de vidro. Se o pedido ultrapassar essa
porcentagem, novas combinacdes sao feitas, até ser atendido o limite de perdas.
Depois do projeto aprovado, € lancado o pedido no sistema e é feito o plano de corte
das chapas.

A partir da aprovacao do corte pelo setor técnico, a informacéo vai para o software da
producdo e a maquina da mesa automatica de corte comeca seu processo. As pecas
de vidros que irdo para corte, sdo conhecidas como pecas jumbos, e possuem
dimensdes de 6000 mm x 3210 mm. As pecas jumbos s&o retiradas dos cavaletes
através de ventosas, que ficam posicionadas em uma mesa basculante, e levadas
para a mesa de corte. Depois de realizado o corte sequenciado, o operador do corte

faz o destacamento das pecas de vidro na mesa de destaque manual.

Fotografia 1 - Pecas jumbo em estoque

Fonte: Fotografia da autora.

As pecas de vidros saem com uma etiqueta de identificacdo que s&o coloridas e serve
para identificar as dimensodes e espessuras do produto, a sequéncia de producéo das

pecas, 0 numero do pedido, nome do cliente, data de emissdo e previsdo de
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fabricacdo. Assim, as maquinas fazem a leitura desses cédigos por meio de sensores

e realizam o trabalho conforme o formato do projeto pedido pelo cliente.

Na empresa, quando as pecas de vidro saem do setor de corte, elas podem seguir
para a laminacao, lapidacéo, expedi¢cao, ou serem colocadas em “carrinhos” que sao
cavaletes de rodinhas para serem transportadas dentro do chdo de fabrica. Cada
carrinho possui a capacidade de transportar 2 toneladas de vidro. Na lapidacéo, as
pecas podem seguir para a linha automatica de producao do processo de lapidacéo,

para a lapidacdo manual ou para as maquinas CNC, no caso dos Vidros Especiais.

Fotografia 2 - “Carrinhos” com pegas de vidro

Fonte: Fotografia da autora.

Como séao feitos cortes nas pecas jumbos, para se tornarem pecas menores, as
extremidades das pecas saem com alto poder de corte, se tornando perigosas para o
manuseio. Sendo assim, a etapa de lapidagéo se torna de extrema importancia para
que as pecas passem por uma modelagem em suas quatro extremidades, fazendo
com que se tornem mais seguras para 0 manuseio, mais resistentes, e com uma certa
beleza em suas bordas depois de lapidadas.

Nas maquinas das linhas automatica de producdo (Forvet), as pecas cortadas s6
podem ir para duas das trés maquinas, sendo a Forvet 1 e a Forvet 3. Para a Forvet
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2, necessariamente as pecas de vidros devem ser colocadas nos carrinhos, pois
existe uma distancia significativa entre a mesa de corte e essa linha de producao
Forvet, o que faz com que os operadores do corte retirem o vidro da mesa de corte,
cologuem em um dos carrinhos, para depois ser retirado pelo operador da Forvet 2.
Entretanto, € importante salientar que a velocidade das maquinas de corte e das linhas
autométicas de producdo ndo sao compativeis, ou seja, ha gargalo, pois a maquina
de corte possui muito mais capacidade de cortar, do que a linha de producéo Forvet

de lapidar, realizar furos e recortes.

Caso a peca do projeto do cliente precise de furos ou recortes, nas linhas automaticas
de producao (Forvet), a maquina de lapidacdo (Chiara) e a maquina de furos e
recortes (Francesca) estao acopladas em uma mesma maquina, entao, a peca depois
de lapidada é transportada por esteiras para serem executados os furos e recortes.
Mas, caso, a peca nao precise de cortes ou furos, ela é transportada diretamente para
a maquina lavadora, que também fica acoplada a Forvet.

Caso a lapidacao seja feita de forma manual e o produto necessite de furos e recortes,
os furos e recortes poderdo também ser feitos de forma manual, ou passar por uma

maquina de furos e recortes automética.

Como dito, depois do corte as pecas podem seguir também para o processo de
laminacéo, em que sdo colocados duas ou mais placas de vidros, que serdo unidas
por uma ou mais camadas intermediarias de polivinil butiral ou de resina. Ou podem
seguir para maquinas CNC (Controle Numérico Computadorizado), para executar
algum recorte ou desenho especifico que ndo conseguem ser feitos nas linhas

automaticas de producéo (Forvet) ou de maneira manual.

Apos a realizacao dessas etapas, todas as pecas passam por uma lavadora, em que
ocorre a limpeza de qualquer residuo que possa ter ficado na pe¢a depois do processo
de beneficiamento. Além de que, com as pecas limpas os conferentes e seus
ajudantes conseguem garantir que a peca esta livre de imperfei¢cdes, bolhas, e que
segue conforme as especificacbes do cliente. Apdés todo o processo de
beneficiamento, a pec¢a pode passar ainda por um processo de transformacéo, caso

tenha sido especificado no pedido pelo cliente.
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No processo de transformacéo do vidro, as pecas sdo colocadas sobre uma mesa de
rolos que transportam para o interior do forno. Ent&o, as pegas sofrem um processo
de aquecimento e resfriamento rapido, tornando-o resistente a choques térmicos e
mecanicos. Mas, caso tenha ocorrido alguma bolha, imperfeicdo ou algum tipo de
Sujeita na peca, ela podera se romper ao sofrer o processo de témpera, além de que,
a peca depois de transformada ndo podera mais ser beneficiada. Na empresa

estudada, os fornos séo horizontais, o que traz uma maior capacidade de producéo.

Por fim, as pecas séo retiradas dos fornos, e sdo conferidas uma a uma se sofreram
algum tipo de empenamento. Caso estejam de acordo com a qualidade especificada,
as pecas recebem suas etiquetas de origem, que vem acompanhando desde o
processo de corte e sdo colocadas nos carrinhos com um separador de borracha para
evitar algum tipo de contato. Por fim, as pecas de vidros sdo embaladas e enviadas

para os canais de distribuicdo e comercializag&o, ou para o0 mercado consumidor final.

6.2 O TRABALHO PRESCRITO (FORVET)

A area foco de estudo séo trés linhas automaticas de comando numérico — as Forvet.
Cada Forvet é dividida em lapidacdo (Chiara) e furacdo/recorte (Francesca). Para
melhor entendimento do trabalho prescrito dos operadores das linhas Forvet, um
fluxograma das atividades da linha automatica de producéo foi criado. E depois do
fluxograma, foram feitas as descricbes das atividades, de acordo com a matriz de
competéncia (manual de trabalho), documento disponibilizado para consulta pela

empresa.
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Figura 3 - Fluxograma das atividades da linha automatica de producao Forvet
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Fonte: Elaborado com base no documento corporativo instrucéo de trabalho.

Inspecionar o setor de trabalho e o equipamento - No inicio da atividade, o operador
deve inspecionar visualmente o setor de trabalho e o equipamento a fim de garantir a

sua seguranca e dos demais colegas. E s6 a partir dai comecar o procedimento.

Ligar as maquinas - A maquina deve ser ligada nas chaves gerais de energia tanto da
Chiara como da Francesca, e os registros de agua e de ar comprimido de toda a

magquina devem ser abertos.

Preparar a linha de producéo Forvet — A maquina deve ser preparada conforme Anexo
I. Nesta fase, o operador seguira um checklist, que deve ser preenchido diariamente
antes do inicio das atividades, para verificar se as maquinas Chiara e Francesca estéao
em condi¢Bes de funcionamento. Como a Forvet € acoplada com uma lavadora, para
iniciar efetivamente o processo, é necessario que o operador verifique junto com o

conferente o funcionamento da maquina lavadora.

Receber as pecas do setor de corte — As pecas podem ser retiradas imediatamente
da mesa de corte para a mesa da Forvet, entretanto, somente as Forvet 1 e 3 possuem
esse mecanismo, ja que estao posicionadas logo apds a mesa de corte, ou podem ser
armazenadas em cavalete movel (chamados dentro da fabrica de “carrinhos”). Os

carrinhos devem ser colocados de frente para a maquina para facilitar a
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movimentacdo das pecas de vidro quando usados imediatamente, ou entéo,

posicionados em uma area apropriada.

Depois que as pecas de vidro saem do setor de corte, elas recebem uma etiqueta de
identificacdo que sao coloridas e servem para identificar o setor e a sequéncia de
producao das pecas. Desta forma, o operador da linha de producgéo Forvet deve retirar
as etiquetas para entdo dar inicio ao processo de lapidacdo da peca. Nesta fase, a

etiqueta deve ser colocada na ordem do processo das pecas.

Iniciar o processo de lapidacéo - Nesta fase o operador inicia o processo de lapidacao
colocando a peca de vidro em cima da mesa de entrada da Chiara. Caso necessario,
o operador pode abaixar o esquadro da mesa para facilitar o armazenamento da peca
pressionando o botdo verde que fica no painel de controle da mesa de entrada. O
operador deve afastar a peca do esquadro, subir o mesmo pressionando o botéo verde
novamente, e encostar totalmente a peca no esquadro em cima do sensor de entrada.
Fazer a medicdo da peca com uma trena e comparar com a medida informada na
etiqueta. Além disso, o operador deve ler o cédigo de barras da etiqueta com um leitor
optico que esta instalado na maquina, e por fim verificar se a medida e a espessura
do sistema operacional da maquina estdo de acordo com a informada na etiqueta.
Para dar sequéncia ao processo, o operador deve apertar o botdo verde da maquina
para as esteiras da mesa de carregamento transferirem a peca para a posicao de
inicio da lapidacéo, e colocar o botdo no manual. Assim, automaticamente as ventosas
irdo se levantar, para dar inicio ao processo de lapidacédo, e descer depois que a
lapidacdo seja efetuada. E de responsabilidade do operador trocar as ferramentas da
Chiara de acordo com o estabelecido e apresentado no anexo Il do presente estudo,

conforme necessidade.

Monitorar o processo de lapidacdo — E de responsabilidade do operador, monitorar
todo o processo de lapidacdo que esteja acontecendo na maquina, conforme descrito
no anexo lll. Depois da lapidacdo efetuada, as esteiras transportam a peca de vidro
para a proxima operacdo. Enquanto as esteiras vao transportando a peca, o operador

deve entregar as etiquetas das pecas para o conferente, conforme sequéncia.

Iniciar o processo de furacdo e/ou recorte — O processo de furacdo/recorte é
automatico, as pecas saem da Chiara por meio de esteiras até chegarem a posicéo
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de trabalho da Francesca (furagéo/recorte). E importante ressaltar que o desenho da
peca que € coletado na operacdo da lapidacdo por um leitor de cddigo de barras, é
integrado com o software da Francesca, que executara a furacao e os recortes de
acordo com o projeto do cliente. E de responsabilidade do operador trocar as
ferramentas (broca, escariador, fresa e acabamento) conforme necessidade, o que

pode ser visto no anexo IV do presente estudo.

Monitorar o processo de furacdo e recorte da peca - E de responsabilidade do
operador monitorar todo o processo de furacéo e recorte, conforme estabelecido no

anexo lll, que esteja acontecendo na maquina.

Depois da peca lapidada, furada e/ou recortada, a peca passa pelas esteiras e chega
a lavadora. A lavadora lava a peca, fazendo com que qualquer sujeira ou po de vidro
gue esteja na peca seja retirado. Essa limpeza facilitard na hora que o conferente for
analisar a peca, em busca de descobrir se a peca se encontra com bolha, arranhdes

ou alguma outra anomalia.

6.3 CONHECENDO A LINHA AUTOMATICA DE PRODUCAO (FORVET)

De acordo com o documento manual de trabalho consultado - item recursos,
presente no ANEXO V deste estudo, as linhas automéaticas de producdo necessitam
de pelo menos um operador, sendo que para pecas maiores, € necessario manusear
com duas ou mais pessoas. Como a Forvet 1 e a Forvet 2 normalmente sao linhas
que lapidam pecas menores, trabalha um operador em cada linha, e a Forvet 3 com
dois operadores. E importante ressaltar que nas linhas de producdo além dos
operadores, ainda existem os conferentes e ajudantes que ficam no final da linha de
producédo, sendo um ajudante e um conferente nas linhas de pecas pequenas, e um
conferente e dois ajudantes nas linhas de pecas maiores. Os conferentes sao o0s
responsaveis por conferir se as dimensdes das pecas no final da linha de producéo
Forvet se encontram conforme as dimensdes especificadas pelo cliente, e se a peca
estd com um padrdao de qualidade aceitavel. Os ajudantes sdo responsaveis por
colocar as pecas que saem da linha de producéo Forvet nos carrinhos, para que a
peca de vidro possa seguir para o forno. Apesar dos operadores da Forvet, dos



61

conferentes e ajudantes trabalharem na mesma linha produtiva, o contato do operador

com o conferente e o ajudante é minimo (Diario de Campo).

Os operadores sdo responsaveis em alimentar, controlar e monitorar as linhas
automaticas de producéo Forvet. Cada linha é composta por uma maquina lapidadora
(Chiara) e por uma méaquina de furacédo e recorte (Francesca). E acoplado a Chiara e
a Francesca, existe uma lavadora de pecas de vidro que fica no final da Forvet.
Quando a peca passa por todas essas maquinas, ela chega até os conferentes e
ajudantes, que irdo fazer uma marcacdo com a logomarca da empresa (quando forem
pecas do tipo temperadas), vao verificar se a medida real da peca confere com a
medida prescrita no software, e se a peca possui alguma ndo conformidade, como

bolhas, riscos e trincas. Caso a peca esteja conforme, ela é liberada.

Foi explanada uma breve explicacdo sobre o trabalho dos operadores das linhas
autométicas Forvet, pois se entende que conhecer melhor a linha de producdo em que
0s operadores participantes trabalham, trara melhor entendimento publico do

ambiente de trabalho.

6.4 NORMAS REGULAMENTADORAS

As normas regulamentadoras do ministério do trabalho séo tidas como prescricdes
relativas a seguranca e saude no trabalho das empresas privadas e publicas, dos
orgdos publicos da administracdo direta e indireta, bem como pelos 6rgdos dos
Poderes Legislativo e Judiciario, que possuam empregados regidos
pela Consolidacéo das Leis do Trabalho - CLT. De acordo com a NR1- Disposi¢cées
Gerais, as NR’s buscam a prevencdo de acidentes e doencas provocadas ou
agravadas pelo servico (BRASIL, 2009).

A NR4- Servigos especializados em engenharia de seguranca e em medicina do
trabalho — SESMT, tem a finalidade de promover a saude e proteger a integridade do
trabalhador no local de trabalho. A SESMT vincula-se a gradacao do risco da atividade
principal e ao numero total de empregados do estabelecimento. De acordo com a
Classificacdo Nacional de Atividades Econdmicas - CNAE que se encontra no Quadro

| desta NR, a empresa possui grau de risco 3. Como a empresa possui 400


http://sislex.previdencia.gov.br/paginas/10/1943/5452.htm
http://sislex.previdencia.gov.br/paginas/05/mtb/4.htm
http://sislex.previdencia.gov.br/paginas/05/mtb/4.htm
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funcionarios, sdo necessarios dentro do estabelecimento dois técnicos de seguranca,
conforme Quadro Il desta mesma NR (BRASIL, 2016).

A NR5- Comisséao interna de prevencdes de acidades - CIPA, tem como objetivo a
prevencdo de acidentes e doencas decorrentes do trabalho, de modo a tornar
compativel permanentemente o trabalho com a preservacéo da vida e a promocéao da
saude do trabalhador. A CIPA é composta por representantes do empregado e do
empregador, e de acordo com a classificacdo da empresa no GRUPO C12 - N&o

Metélicos, a empresa possui 5 membros efetivos e 4 suplentes (BRASIL, 2011).

Em busca de protecdo individual aos riscos suscetiveis de ameacar a seguranca e a
saude no trabalho, a NR6- Equipamento de Protecao Individual, traz os dispositivos
ou produtos para protecao individual do trabalhador (BRASIL, 2017). Na empresa,
todos os operadores fazem uso de capacete de seguranca, 6culos de seguranca,
protetor auditivo, bracadeira, luva e calgado de seguranca, conforme indicado na

norma.

Em busca de preservar a saude de seus trabalhadores, a empresa segue o Programa
de Controle Médico de Saude Ocupacional - PCMSO, de acordo com a NR7 (BRASIL,
2013).

Devido ao tamanho das chapas de vidro, € necesséario fazer o transporte em
transportadores industriais e maquinas transportadoras. E visando estabelecer
parametros para esses deslocamentos e para 0 armazenamento de materiais, a
empresa segue a NR11 - Transporte, Movimentacdo, Armazenagem e Manuseio de
Materiais (BRASIL, 2016).

A NR12 - Seguranca no Trabalho em Maquinas e Equipamentos define referéncias
técnicas, principios fundamentais e medidas de protecdo para garantir a saude e a
integridade fisica dos trabalhadores, e estabelece requisitos minimos para a
prevencéao de acidentes e doencas do trabalho nas fases de projeto e de utilizacdo de
maquinas e equipamentos de todos os tipos e atividades econdmicas (BRASIL, 2017).

A NR17 - Ergonomia, essa visa estabelecer parametros que permitam a adaptacdo

das condicdes de trabalho as caracteristicas psicofisiologicas dos trabalhadores, de
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modo a proporcionar um maximo de conforto, seguranca e desempenho eficiente
(BRASIL, 2007).

A NR23 - Protecao Contra Incéndios, essa visa estabelecer parametros que permitam

a protecdo contra incéndios (BRASIL, 2011).

A NR24 - Condi¢Bes Sanitarias e de Conforto nos Locais de Trabalho, essa visa
estabelecer par@metros que permitam condi¢cdes sanitarias e de conforto nos locais
de trabalho (BRASIL, 1993).

A NR25 - Residuos Industriais, essa visa estabelecer parametros para os residuos

liguidos e solidos dos processos de lapidacgéo, furo, corte e lavagem (BRASIL, 2011).

A NR26 - Sinalizagdo de Seguranca, essa visa estabelecer parametros que permitam
fixar cores que devem ser usadas nos locais de trabalho para prevencéao de acidentes,
identificando os equipamentos de seguranca, delimitando areas, identificando as
canalizacbes empregadas nas industrias para a conducdo de liquidos e gases e
advertindo contra riscos (BRASIL, 2016).



64

7 O TRABALHO REAL: AS DIFICULDADES EM TRABALHAR NO SETOR MAIS
NAO CONFORME

7.1 OS USOS DE SI EM BENEFICIO DO TRABALHO

Para analisar e interpretar melhor as situacdes de trabalho, é importante conhecer o
ambiente e suas possiveis implicacbes sobre o trabalho, compreender a relacéo
existente entre os trabalhadores participantes e a organizacao e, também, a relacéo
existente entre as equipes de trabalho. A seguir alguns trechos do diario de campo e
das entrevistas com os operadores séo discutidos, nas descricbes selecionadas foi

possivel observar usos de si no dia a dia em beneficio do trabalho.

Em meados de 2008 a empresa pesquisada fez a compra da primeira linha
automatizada de producédo Forvet do Brasil. Para operar a linha, foram escolhidos trés
operadores que mais se destacavam dentro da empresa na época, que eram Anténio,
Jodo e José. A formacéo deles se deu por meio de um pequeno treinamento que
tiveram com um funcionario da manutencado da prépria empresa, Anderson, que
apesar de ndo ser operador de linha de producéo, foi o Unico a receber treinamento
direto dos fabricantes estrangeiros. Como a linha de producéo é de origem italiana, os

operadores chamam os fabricantes de “italianos”.

Segundo os operadores, como 0 equipamento era 0 primeiro de grande porte da
empresa e 0 Unico existente no Brasil naquela época, foi preciso muita unido e
dedicacédo por parte dos operadores para comecar a operar a linha de producao
Forvet. Para dificultar ainda mais, o manual de operacao e o comando operacional do
sistema (software) estava escrito em linguas até entdo desconhecidas por todos os
operadores do setor, inglés, francés e italiano. Como visto, as dificuldades no inicio

para operar a linha de producéo foram inimeras na opinido dos participantes.

Segundo Antbnio, Jodo e José, com o passar do tempo, a linha de producéo Forvet
comecou a apresentar problemas. Como no Brasil ndo existia nenhuma equipe técnica
de manutencdo especializada em linha automatizada Forvet, e a empresa né&o
disponibilizou recursos para contratar uma equipe italiana para resolver os problemas,

0s proprios operadores da linha, juntamente com a equipe de manutencéo, passaram
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a buscar solugdes por conta prépria. Iniciava-se ai um processo de aprendizagem na

pratica para manutengdo e manuseio das maquinas.

Segundo os operadores, com 0 passar dos anos e a chegada de duas novas linhas
de producédo Forvet, eles jA se sentiam experientes e capacitados para operar a
maquina em sua exceléncia, e a equipe de manutengdo em prestar um bom servico.
Em 2013, o chefe da manutencdo (Anderson), o Unico que teve contato com 0s
italianos e 0 que mais conhecia sobre a manutencao das linhas Forvet, tomou um
choque enquanto estava trabalhando em um painel elétrico dentro da empresa, e em
poucos dias veio a 6bito. Sua morte trouxe comoc¢ao para os amigos de trabalho, que
fazem questdo de lembrar o quanto ele foi importante dentro da empresa e do setor,

e lamentam o fato ocorrido, como se vé a sequir.

“O Anderson foi um cara muito importante na implementacéo das linhas
Forvet's aqui na empresa. O que todos nds sabemos hoje, foi porque ele se
dispbs a nos ensinar. Anderson era um cara humilde, nem parecia que era o
responsével da manutencéo, ele era gente como a gente. Ele chegava aqui
na Forvet animado, mesmo sabendo que tinha um problema para resolver [...]
apesar de saber que foi uma fatalidade, sé de lembrar que ele saiu da casa
dele a noite, deixou a familia dele e veio para ca mexer em um painel elétrico
da empresa, tomou um choque e logo depois veio a falecer, me faz pensar
gue todos noés aqui dentro estamos sujeitos aos riscos envolvendo nossas
atividades.” Antonio

Antdnio, José e Joao, frisam que como Anderson era o mecanico que tinha o maior
conhecimento sobre a maquina, “o conhecimento sobre a manutencao das linhas de
producdo Forvet morreu junto com ele”. E a partir do falecimento, as dificuldades
voltaram a aparecer. Segundo os operadores, eles se viram na obrigacdo de mais
uma vez trabalhar em prol de encontrar solu¢cdes para 0s novos problemas, e
passaram “a fazer uso da experiencia ja vivida em outros momentos, e dos
conhecimentos adquiridos com o Anderson”. A seguir, algumas falas remetem as

dificuldades encontradas na época.

“N6s que fomos os pioneiros na Forvet, nés sabemos as dificuldades que
passamos aqui no comeco, o tanto que quebramos a cabeca e lutamos para
essas maquinas funcionarem. Na época eu chegava em casa e ficava
pensando em uma solucdo para resolver os problemas da linha [...] depois
gue o Anderson faleceu, as coisas voltaram a piorar. Como ele era o
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responsavel pela manutencao, ele era a pessoa aqui dentro da empresa que
mais entendia da maquina.” José

“Tudo o que ndés sabemos hoje sobre as linhas de producao Forvet, nés
aprendemos no dia a dia mesmo, porque nés ndo tivemos nenhum curso
especifico para operar a linha. Na medida em que fomos trabalhando, nés
fomos pegando as especificacdes de comando do sistema operacional do
equipamento. No comeco foi muito dificil, quando a maquina parava dava até
vontade de chorar, porque a gente ndo sabia o que tinha acontecido, e muito
menos o que tinha que fazer. Na época, n6s mesmos iamos mexendo e
descobrindo as solugbes dos problemas. [...] quando parecia que ja
conheciamos todos os problemas da Forvet, o Anderson veio a falecer.
Naquela época nés retrocedemos muito, porque nés operadores ja
estdvamos operando em exceléncia, e o Anderson sabendo solucionar os
problemas que vinham ocorrendo.” Joao

“Na época em que a linha de producdo chegou, nés nao tivemos nenhum
treinamento de como operar a maquina. O que nés tivemos foi s6 uma
instrugcdo basica de como manusear o vidro. Na Forvet, o italiano passou para
o Anderson o basico do funcionamento da maquina, e ele nos deu as
coordenadas de como operar. Dali em diante nés passamos a trabalhar no
“achdmetro”, eu mesmo fui olhando no google tradutor o que significava as
palavras em inglés, e fui me virando do jeito que dava para operar a maquina.
[...] com a morte do Anderson nos voltamos & estaca zero em manutengéo,
porque apesar do Anderson ser um cara muito prestativo, ele era quem
continha a informacéao sobre a maquina.” Antonio

Qualguer ambiente de trabalho possui normas que antecedem e regulam a atividade
de trabalho (SCHWARTZ; ECHTERNACHT, 2007; SCHWARTZ, 2014a). Contudo, ao
ler os relatos € possivel observar que Anderson ao entrar em contato com as normas
antecedentes passadas pelos “italianos”, passou para Jodo, José e Antbnio, que a
medida que iam realizando as atividades de trabalho nas Forvet, iam renormalizando
o trabalho. Isso se d4, porque a aplicacao dos protocolos é feita de maneira pessoal,
singular e subjetiva, visto que o operador faz uso de seus conhecimentos, suas
experiéncias e suas histérias ja vividas, para gerir uma série de interfaces.
(DURAFFOURG; DUC; DURRIVE, 2010).

Com a chegada das Forvet 2 e 3, dois novos operadores foram designados para as
maquinas novas, Lucas e Pedro. Eles também n&o tiveram nenhum tipo de
treinamento especifico, e aprenderam trocando experiéncia com os até entdo, mais
experientes. Certamente, Lucas e Pedro também fizeram um debate de normas, e
renormalizaram os modos operatorios passados anteriormente, de acordo com seus
valores, suas crencas e suas historias, visto que cada operador tem seu modo de
trabalhar (SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010d).
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Para a ergologia, em qualquer atividade de trabalho ha debates de normas, em que
as escolhas sao feitas em funcao dos valores de cada operador (SCHWARTZ, 2010c).
Neste caso, pressupde que os debates de normas que guiam o agir industrioso desses
operadores em suas atividades, esta ligado com os saberes advindos de sua vivéncia

dentro e fora do trabalho.

Em relacdo a atividade de trabalho, € importante ter protocolos e procedimentos
(DURAFFOURG; DUC; DURRIVE, 2010), e como visto anteriormente, o operador
antes de iniciar o processo de lapidacdo das pecas de vidro, deve medir todas as
pecas que chegam da maquina de corte com uma trena que esteja com uma
calibracdo vigente. O objetivo é verificar se a medida real estd de acordo com a

medida informada na etiqueta da peca.

Porém, segundo os operadores da Forvet, sdo raros 0s casos que acontecem troca
de etiqueta ou um erro na dimenséo das pecas de vidro que vem da maquina de corte.
Além de que, gastaria-se muito tempo para aferir a medicdo de todas as pecas de
vidro. Sendo assim, eles acabam confiando no trabalho da equipe do corte. Apesar
da norma prescrita exigir a medicao de todas as pecas de vidro na mesa de entrada
da linha de producédo Forvet, os trabalhadores acreditam que ja tém uma nocao boa
de dimensdes, e por isso, criam uma norma antecedente que atende aos padrdes de
produtividade estabelecidos pelo coletivo e acreditam que n&o precisam ficar

“perdendo tempo” medindo as dimensdes das pecas de vidro.

“Eu ndo costumo medir as pecas de vidro, porque gasta muito tempo. Eu
tenho que confiar no trabalho da equipe de corte, se eu for medir todas as
pecas, no final do dia minha produgéo vai l4 embaixo. As vezes o que eu faco
€ pegar umas pecas aleatérias e fazer a medicdo.” Lucas

“Quando existe uma diferenca pequena entre a etiqueta e a peca é dificil de
pegar o erro a olho nu, mas quando a diferenca € muito grande, a gente bate
o olho e sabe que nédo condiz as dimensdes, até porque, ja sdo quase 10
anos fazendo o mesmo servico... Eu sei que o que eu fago ndo é certo, mas
eu ndo acho necessario medir todas as peg¢as.” Antbnio

Conforme relatos, os operadores fazem uma amostragem informal, ja& que soé
conferem as medidas reais das pecas com a etiqueta quando desconfiam que a peca

esteja com uma dimensao diferente. Neste caso, ha renormaliza¢des, porque outra
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norma — a de produtividade - fala mais alto, j& que os gerentes fixam valores e 0s
operadores fazem de tudo para atingir as metas, pois caso nao cumpram, serao
cobrados (DURAFFOURG; DUC; DURRIVE, 2010)

Ou seja, o trabalhador ao confrontar as normas antecedentes em uma situagcéao de
trabalho, faz microdebates de normas que resultam nas renormalizacdes
(SCHWARTZ; ECHTERNACHT, 2007; SCHWARTZ, 2014a). Ao fazer o debate de
normas e escolher ndo fazer a medicédo de todas as pecas de vidro, o operador faz
uso de si e do corpo-si de forma subjetiva, Unica e singular (SCHWARTZ; DUC,;
DURRIVE, 2010a; SCHWARTZ, 2014a).

Apesar da linha de produgcdo Forvet possuir normativos de operacdo, ndo existe
nenhuma prescricdo sobre o avanco das quatro cabecas de lapidacdo das Forvet 1 e
2. A Forvet 3 por ser a maquina mais nova, tem seu valor de lapidacdo pré-
estabelecido. As cabecas séo responsaveis por lapidar e polir os filetes das pecas de
vidro (lapidacéo nas laterais das pecas). Como os operadores das Forvet 1 e 2 tem a
escolha sobre 0 avanc¢o gque colocardo em cada peca, cada um coloca 0 avango que

acredita trazer um acabamento melhor para a peca.

“Cada operador coloca o pardmetro que acha melhor. Eu gosto de ver o filete
da peca lisinha e brilhando, entdo, eu vejo o tanto que eu posso lapidar de
cada lado da pec¢a. SO tem que ficar de olho para ndo lapidar muito e a pega
ficar menor que a dimenséo que o cliente pediu.” José

Depois das lapidacdes, o operador joga dgua nas ventosas da maquina, as ventosas
servem para elevar a peca de vidro e equiparar com as cabecas lapidadoras. Essa
pratica de jogar agua acontece também nas correias que transportam as pecas de
vidro entre a Chiara e a Francesca — as duas maquinas fazem parte da linha de
producao Forvet. O objetivo é limpar qualquer residuo que possa existir de po de vidro.
Ao serem questionados sobre a constancia em que jogam agua, os trabalhadores néo
souberam responder o padrao, ja que nao existe um normativo, mas foram unanimes

em dizer “sempre que € lapidado uma pecga grande”.

Apesar dos trabalhadores da Forvet ndo saberem responder com que frequéncia

jogam agua nas ventosas e nas correrias transportadoras, sdo enfaticos que se nao
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jogarem agua com certa frequéncia, as pecas futuras podem arranhar por conta do p6
de vidro que fica grudado na maquina, o que levaria a uma perda. Os trabalhadores
agem dessa forma, pois para além das prescricdes, ha os saberes da profissdo, da
histéria de vida de cada um no trabalho. Portanto, trabalhar ndo é pura execucao, é
necesséario fazer uso do intelectual, da inteligéncia, do corpo (SCHWARTZ,
ECHTERNACHT, 2007).

Assim que as pecas de vidro saem da lapidacao, elas passam pelas esteiras que
transportam até a maquina Francesca para fazerem furo ou corte. Os furos nas pecas
sao feitos por uma ferramenta de furo (broca). No normativo da Forvet é ensinado

como afiar a ferramenta de furo ou quando troca-la, e ndo, quando afia-la.

O operador quando questionado sobre a frequéncia com que fazia a afiacdo, néo
soube responder de modo exato. Mas, disse que antes a afiacdo da ferramenta era
feita uma vez ao dia, na parte da manha, quando pegavam o turno. E que depois, 0s
proprios operadores comecaram a perceber que no periodo da tarde comecava a
haver perdas de pecas de vidro. Com isso, os préprios trabalhadores decidiram em
conjunto afiar duas vezes ao dia. Logo, criaram uma nova norma antecedente. E, por
conta da curiosidade exposta em saber quantas pecas de vidro a ferramenta ja tinha
feito furo até as 15h, o trabalhador olhou no sistema e constatou, que 121 furos ja
tinham sido feitos até aquele horario.

Os operadores, ao decidirem em conjunto, afiar as ferramentas de furo duas vezes ao
dia, tomaram uma decisdo baseada no saber do meio, ja que os conhecimentos tacitos
de cada operador passam a ser explicitos e sdo incorporados durante as atividades
de trabalho. As atividades ocultas apesar de estarem ligadas com a historia e a
trajetéria do trabalhador, elas acabam socializando e passando para o coletivo. O
coletivo sdo combinac¢des de individuos singulares que reconfiguram o meio, que
dividem conhecimento e se ajudam de forma mutua, fazendo uso de si e dos outros
(SCHERER, PIRES, SCHWARTZ, 2009; DURAFFOURG; DUC; DURRIVE, 2010;
BIANCO, 2014).

Além das dificuldades e da complexidade encontrada no decurso das atividades de
trabalho, os operarios reconhecem a profissdo como estressante e perigosa. Mas, a

satisfacdo por terem sido escolhidos dentro da empresa para trabalhar em uma
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maquina automatizada, isso traz sentido e significado para os operadores, conforme

relatos.

“Eu gosto de trabalhar na empresa, e eu tenho orgulho em trabalhar na linha
de produgdo Forvet. Tenho isso aqui como minha segunda familia. Ja
acostumei com o que eu faco, gosto das pessoas e tenho um bom convivio
com todos. Apesar de ser um trabalho estressante e perigoso, eu sinto falta
quando estou longe.” José

“Trabalhar no coragdo da empresa € muito gratificante, apesar de ser
cansativo e perigoso. S6 quem trabalha na Forvet tem o sentimento de ver o
vidro saindo com qualidade e com tanta rapidez. Quando eu vejo uma
etiqueta da empresa fora do trabalho em uma peca de vidro, eu fico pensando
gue aquela peca passou por mim e que agora vai ser usada na casa de
alguém ou em um shopping.” Lucas.

“A Forvet traz um conhecimento muito grande para todos nés, ja que é uma
maquina toda automatizada. E isso é um motivo de orgulho para mim, porque
antes eu era ajudante de pedreiro e agora estou aqui operando uma maquina
italiana que possui grande capacidade de produgéo.” Pedro

A Forvet além de exigir uma responsabilidade por parte do operador, desperta
sentidos e valores que fazem com que o0s operadores tenham um sentimento de
orgulho e satisfacdo com o seu trabalho. Conforme relatos, isso se da também pelo
fato dos operadores acreditarem que por conta do grau de instrucdo e escolaridade
que possuem, nao imaginarem que um dia poderiam operar uma maquina de tal
dimenséo tecnoldgica. Esse sentimento gratificador no trabalho confirma o que foi dito
la atras, que o trabalho concebe significado e valores para a vida pessoal e profissional
de cada trabalhador (HOLZ; BIANCO, 2014).

7.2 GERENCIA HIERARQUIZADA: A FALTA DE VALORIZACAO DOS SABERES
OPERARIOS

O sucesso taylorista, se deu pela busca em antecipar a atividade de trabalho humana.
Mas o fracasso se deu pela busca em predeterminar os postos de trabalho, através
de tempos e movimentos (SCHWARTZ, 2010b). Apesar da importancia em se ter um
procedimento prescrito, ndo se pode desconsiderar que o real € sempre diferente do
que foi antecipado. O real esta ligado com o corpo, 0 meio, 0s saberes e a
subjetividade do trabalho (SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010). Seguem alguns
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trechos do diario de campo, além das entrevistas individuais, em que a falta de
valorizagdo dos saberes operérios por parte dos superiores da empresa ficou em

evidéncia.

A linha de producéo Forvet assim como qualquer outro equipamento esta sujeito a
problemas, desgastes e panes. Quando Lucas operador da Forvet 2 chegou para seu
turno de trabalho, descobriu que a maquina estava parada, e que trabalharia na Forvet
1. Assim, Lucas comecou a fazer os procedimentos necessarios para dar inicio a
producdo, como o check-list da maquina. Como a maquina ficou muito tempo sem
operar, foram passadas algumas pecas de vidro ndo aproveitaveis (as cobaias) como
forma de teste. As cobaias deveriam ser passadas em toda troca de turno para aferir
a qualidade de preparacdo da maquina, entretanto, nem sempre possuem pecas de
vidros ndo aproveitaveis por perto das linhas de producdo, e por conta disso,

normalmente a maguina comeca operando com as pecas pedidas pelos clientes.

Apds uma hora de producéo parada por conta dos check-list e testes necessarios na
Forvet 1, um lider da producéo (supervisor dos operarios), sem a0 menos perguntar
como estava a condi¢cdo da maquina, pede que o operador troque de maquina e volte
para a Forvet 2. Esse ato do lider da producéo trouxe estranheza, ja que a maquina
estava parada realizando os procedimentos necessarios para garantir a qualidade do
produto, se assegurando que a maquina estaria em reais condices de operar.

O operador, que em momento algum foi informado do porqué da mudanca de
maquina, simplesmente fez a troca novamente para a Forvet 2 e iniciou todos 0s
procedimentos padrbes necessarios, como check-list e os testes com as pecas
cobaias. Lucas fez questao de salientar que os testes na Forvet 1 estavam indo bem,

e gue com certeza ela operaria com exceléncia.

“Aqui na empresa eu percebo que meus superiores sdo muito afobados, eles
ndo querem saber se a maquina esta ficando com condi¢des de ser operada
ou nao. Eles simplesmente chegam no meu posto de trabalho e mandam eu
trocar de maquina. Antes, eu falava que era melhor analisarmos o fato antes
de sair trocando de maquina, porque é melhor perder 10min de operacgéo
fazendo os testes necessarios e a maquina comecar a operar bem, do que
simplesmente trocar de maquina sem nem saber se a nova maquina que eu
irei operar vai estar em boas condicdes. Se essa Forvet 2, que € a que estou
indo ndo operar bem, eu vou ter que voltar para a Forvet 1, ou seja, na
verdade eu sO vou perder tempo. Antes eu retrucava, mas agora eu so
obedecgo”. Lucas
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O lider de producéo, depois do caso passado, aproveita para explicar para o operador
que a mudanca de maquina sé ocorreu por conta de uma falta de comunicacdo que
existiu entre ele e outros lideres. Mas que o operador ndo precisava ficar preocupado,
ja que segundo ele “falta de comunicacdo € um problema global, e acontece em

qualquer empresa”. Por fim, ele aproveitou para fazer um desabafo.

“A gente erra muito aqui dentro por conta dessa aproximacao que existe entre
a producéo e os diretores da empresa. Eles nos trazem uma pressao
desnecesséria, fazem com que figuemos nessa afobacédo. Acaba que a gente
erra e faz com que os operadores atrasem o trabalho deles.” Lider de
producéo

O lider de producdo ao afirmar no relato acima que se sente pressionado pelos
diretores da empresa, confirma uma gestdo hierarquizada e rigida e uma divisédo
profunda na organizacdo, do tipo taylorista. Ao se sentir pressionado, o lider de
producdo usa dos mesmos artificios que foram usados com ele, fazendo com que

seus subordinados o obedecam e se calem perante as ordens recebidas.

“As vezes, eu comego a trabalhar com um tipo de vidro, depois chega uma
ordem dos superiores e mandam parar e comegar a mexer com outro
carrinho. No outro dia, eu tenho que voltar a mexer com o carrinho que eu
tinha deixado de lado. Essas mudancas repentinas acabam atrasando meu
trabalho, porque toda vez que muda a espessura da pec¢a eu tenho que mudar
a programacgao da maquina”. José

“Parece que os superiores nao enxergam o quanto essas mudangas sao
ruins, porque a maquina esti programada para passar carrinho de 8 mm,
depois chega laminado de 16 mm, e eu tenho que parar o carrinho de 8 mm,
programar e limpar a maquina para passar o carrinho de 16 mm. Nessa troca
eu perco umas 2 horas. Ai, antes mesmo de acabar o carrinho de 16mm, eles
pedem para voltar com o carrinho de 8 mm... e la vai eu programar a maquina
tudo de novo. No fim, eu perdi mais tempo ajustando maquina do que
realmente produzindo”. Jodo

“Por conta dessas mudangas de programagdo enquanto ja estamos
produzindo, o vidro que sai da mesa de corte ao invés de ja ser produzido,
vai direto para o carrinho. Depois, eu tiro do carrinho e coloco na mesa da
Forvet. Isso faz com que eu fagca um esforco desnecessario para tirar o vidro
do carrinho, e o cara da mesa de corte esfor¢o para colocar. Isso tudo poderia
ser evitado, j& que o vidro poderia sair da mesa de corte e ir direto para a
Forvet 3”. Pedro
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Os operadores da linha de producdo Forvet além de ndo serem ouvidos por seus
superiores diretos quando o assunto é a programacao na linha de producéo que eles
préprios trabalham, ainda sdo ignorados por trabalhadores de outros setores que
repetem a exclusédo. O responsavel em controlar e distribuir os insumos da empresa
pediu para que os operadores da Forvet 3 que testassem por um dia uma nova peca
que veio do fornecedor. Apesar da peca nunca ter sido testada nas maquinas, o
responsavel pelos insumos ja dizia das indmeras vantagens que a peca traria, como
0 aumento na qualidade de lapidacéo das pecas de vidro, rapidez na hora da troca da

peca na maquina, e reducdo de desgaste da peca.

A Forvet possui quatro cabecas que se movimentam para fazer o desgaste das quinas
e dar polimento nas pecas de vidro. Cada cabeca possui em média 8 rebolos, e sédo
trocados sempre que se encontram desgastados. Como a troca acontece
normalmente duas vezes ao dia e requer um desgaste fisico, os operadores se
sentiram animados com as vantagens que a nova peca traria para eles, para o
processo e para a maquina. Assim, imediatamente pararam a maquina e fizeram a

troca das pecas antigas pelas novas.

Passado o dia de teste, 0 responsavel pelos insumos voltou e pediu para que 0s
operadores parassem a maquina para ser retirada a peca de teste. Como
determinado, a maquina foi parada e a peca retirada. Entretanto, o que chamou a
atencdao foi o descaso com a opinido dos operadores, qgue em momento algum foram

questionados se a peca realmente trouxera alguma vantagem para 0 processo.

Essas caracteristicas de ndo valorizacdo dos saberes operarios vém de uma cultura
de organizacdo taylorista. Nessa perspectiva, existem profissionais préprios para
prescri¢cao e outros para execucdo (SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010c). Apesar de
existir uma distancia entre o que foi prescrito e o realizado (SCHWARTZ, 2010c), o
responsavel pelos insumos ainda fazia questao de dizer que “tinha certeza que as

vantagens eram enormes”.

Neste caso, ao se pautar somente pelas técnicas e procedimentos, se esqueceu de
considerar que o distanciamento entre o prescrito e real € singular, e esta diretamente
ligado com as caracteristicas particulares dos operadores, sua histéria de vida, seu

corpo, sua subjetividade, suas experiencias vividas e expectativas, e o meio. Pois na
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atividade de trabalho ha condigbes e ha sempre valores que permeiam o0 meio
(SCHWARTZ, 2010c; TRINQUET, 2010; CHANLAT, 2011).

O pesquisador interfere e por conta da insisténcia com o0 assunto, ele pergunta a
Antdnio e Pedro, o que eles acharam da peca. Eles aproveitam o momento para
salientar que realmente a peca trara reducao de tempo, ja que ndo precisarao parar a
maquina com tanta frequéncia para fazer a troca dos rebolos. Entretanto, quando o
responsavel dos insumos sai, os operadores fazem questéo de evidenciar o quao seus

saberes sdo excluidos dentro da empresa.

“Aqui na empresa se alguém achar que vai ser melhor fazer alguma mudanca
na maquina em que noés trabalhamos, eles vém aqui e mudam. O problema é
gue nunca perguntam nossa opinido nem antes de realizar o projeto e muito
menos depois. Parece que nossa obrigagdo aqui € s6 o trabalho manual’.
Pedro

“Nao vou falar que eu nao fico chateado quando eles vém aqui e fazem
alguma mudanca sem nos perguntar, porque eu vou estar mentido. Tanto é
gue as vezes nds estamos dando uma ideia para solucionar um problema
recorrente h4 meses, s6 que ninguém nos escuta. Ai passa um tempo, a
maquina estraga, e eles vém com a solugdo que estdvamos dando ha
tempos. Infelizmente aqui dentro da empresa é assim, o operador ndo tem
voz”. Antbnio

Quando Pedro e Antbnio relatam que “a opinido deles ndo € consultada” ou que
“ninguém os escuta”, eles ratificam que o operador da linha de producéo Forvet é visto
pelos superiores como um simples executor de tarefas, ja que quem toma as decisdes
nao os escuta. As informacfes passadas pelos operadores do chédo de fabrica ndo
sao consideradas pelos superiores, porgue sequer sao ouvidas, pois normalmente as
decisdes sdo tomadas longe do chédo de fabrica, sem integracdo entre o operador e a
chefia, mesmo que a mudanca afete os postos de trabalho dos operadores
(DURAFFOURG; DUC; DURRIVE, 2010; CHANLAT, 2011).

Segundo Chanlat (2011), os trabalhadores quando deixam de ser ausentes dentro das
empresas e passam a ser reconhecidos pelos gestores, consequentemente, passam
a ter visibilidade dentro do ambiente de trabalho. Abaixo os relatos dos operadores

expressam essa indiferenca.
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“Na verdade, eu tenho a sensacgéo que estamos aqui s6 para produzir, parece
gue ndo somos humanos, que ndo merecemos reconhecimento, parece que
isso aqui s6 se resume a numeros e perdas. Essa falta de reconhecimento
acaba nos deixando desanimados”. Antbnio

“Infelizmente, aqui na empresa nés nao somos valorizados, € muito menos
reconhecidos. Mas quando vocé esta trabalhando, se quebrar uma peca,
duas pecas, na hora vai vir um superior aqui questionar sobre essas perdas,
falar que temos que ser mais atentos, que isso ndo pode acontecer. Mas
guando tem que dar os parabéns para um operador que alcangou a meta
ninguém vem”. José

“E importante ser reconhecido pelos supervisores, quem ndo gosta de
receber os parabéns? Isso alegra até nosso dia. S6 que aqui isso nao
acontece. Ninguém sabe quem foi o responsavel pelo recorde de producéo,
ou quando ele foi alcancado. S6 sabemos que temos que produzir e ir em
busca de alcancar um valor maior que aquele. Se a gente fica longe da meta,
somos cobrados, mas quando atingimos nao somos valorizados”. Jo&ao

Como visto nos relatos citados, a valorizacéo dos saberes dos operadores da linha de
producdo Forvet se encontram aquém do que os operadores esperam. Entretanto,
apesar da falta de valorizacéo por parte dos superiores, 0os operadores entendem que
h& um sentimento de grupo no ambiente de trabalho, ja que existe uniao, cooperacao
e determinacdo por parte de todos os operadores envolvidos no processo. O
sentimento de grupo existe, pois existe o coletivo de trabalho, em que o trabalho é
permeado por confianca, responsabilidade e solidariedade (SCHERER, PIRES,
SCHWARTZ, 2009).

“A gente sempre ajuda um ao outro porque estamos todos em prol do mesmo
objetivo. Nao adianta eu me ajudar, e prejudicar outro. Entdo, ninguém tem
vergonha em falar que esté precisando de ajuda, que ndo esta conseguindo.
Eu dou uma forca para o cara porque sei que se fosse eu, ele também me
daria. A gente sabe o quanto foi dificil chegar até aqui, e isso nos tornou uma
equipe madura e fechada”. José.

“Nos aqui dentro da empresa nos ajudamos muito. Eu ndo sou operador
sozinho, por isso ndo gosto de escutar que uma pessoa bateu producéo,
porque quem bateu foi a equipe, é todo mundo que acorda cedo e vem
trabalhar comigo. Existe muita confian¢ca na minha equipe, e acredito que nas
outras também, porque se 0 cara ndo souber pegar um vidro e vir para me
ajudar, ele pode deixar cair em cima de mim, ou seja, minha vida ou a dele
esta nas nossas méaos. Acho que se eu ndo me mostro harmdnico com
alguém, essa pessoa pode tentar me sacanear aqui dentro. N&do é ser
harmonico com interesse, mas o objetivo é trabalhar bem, com seguranca, e
voltar para nossa casa “. Antdnio.

“Acaba que a gente cria uma amizade aqui dentro da empresa e leva para
nossa vida l4 fora também. Eu sempre que tenho alguma duavida acabo
mandando mensagem para os caras perguntando o que devo fazer, mesmo
gue isso seja fora do horario do servigo. Nossa equipe tem uma comunicacao
boa, e isso traz confianga e comprometimento”. Pedro
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Quando os operadores enfatizam em seus relatos que existe confianca no coletivo, e
que no ambiente de trabalho sao feitas trocas de conhecimentos e saberes, além de
existir ajuda muatua frente as dificuldades reais enfrentadas nas situacfes de trabalho,
eles vao a contramao de Taylor, que acreditava que o trabalho individual era superior
ao trabalho coletivo (SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010c). Segundo o relato de
Pedro, a confianca depositada um no outro é tdo grande que os lagcos criados no

ambiente de trabalho, em alguns casos, ultrapassam esse ambiente, transcendem.

7.3 DRAMATICAS: EM BUSCA DAS METAS DE PRODUCAO E PERDAS

Em qualquer meio de trabalho existem momentos de sucesso e fracasso
(SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010c), entretanto, alguns ambientes de trabalho
podem ser caracterizados como mais nocivos para os trabalhadores do que outros
(DEJOURS, 2011). Os operadores das linhas de producéo Forvet, além de sofrer com
as pressoes e tensfes a que qualquer operador na organizacdo esta sujeito, estédo
sujeitos também a mais constrangimentos a acdo (MAGGI, 2006), ja que este setor
especifico é o Unico dentro de toda a empresa que possui um quadro de indicadores
de producéo e perdas no chéo de fabrica, e pelo fato do quadro apontar e contabilizar

as perdas entendidas como os erros dos operadores.

A perda (ndo conformidade) € sempre algo ndo desejado pela organiza¢do, uma vez
gue o trabalhador acaba por ficar com os olhos voltados para uma producao passada,
podendo gerar retrabalho, perda de tempo, de material e de méo de obra. Por conta
disso, nesta Otica, os trabalhadores devem atuar com a visdo no futuro, buscando
sempre a prevencao (PALADINI, 2008). Assim, quando um produto ou processo, por
qualquer motivo, ndo segue os requisitos especificados, passa entéo a ser classificado
como nao conforme (CERQUEIRA; MARTINS, 1998). Na empresa foco, os produtos

nao conformes sé&o conhecidos como “perdas”.

Cada Forvet possui um quadro de indicadores de produgéo e perdas, com dimensao
de 1,0 m x 2,0 m, que fica ao lado de cada maquina. Os quadros séo atualizados todos
os dias por um estagiario do Planejamento e Controle de Producéo (PCP), que fixa a

meta do dia e informa os valores de producao e perdas do dia anterior. Quando a meta
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é atingida, o realizado (em m?2) é escrito em caneta de cor azul, quando ndo, em cor
vermelha. A seguir, é possivel ver os quadros de indicadores de producédo e perdas
da Forvet 2 (figura 3) e Forvet 3 (figura 4) no més de Agosto. No més citado, a Forvet
1 ndo estava operando, pois estava passando por uma manutencdo programada.
Como as fotos dos quadros de indicadores de producédo e perdas das Forvet foram
tiradas em campo, as imagens ndo estdo muito nitidas, por conta disso, os dados
foram reescritos no Excel. Entretanto, as imagens originais dos quadros das Fovert 2

e 3 se encontram no ANEXO VI e ANEXO VI, respectivamente.
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Figura 4 — Quadro de Indicadores de Producéo — Forvet Il

INDICADORES DE PRODUCAQ

DIA DO MES

LINHA FORVET |l ago/17

EQUIPAMENTO: MES/ ANO:

PRODUGAO

META DE _umo_ucm._w.o:.,_»u o T T T B8 DOM BEs 798 798 TH8 T8R 683 DOM o BER 798 798 TER THR B33 DOM R8s T8 TER 748 798 B33 DOM B8 T8 126
REALIZADO (M=) 053 BIATT BE4TI B4ERE THR4 . 15434 BBTED BIBOD TMT OETEIE B4ED - MT2ORIRAZ IBIIT OREIE BRSO BMTS - MaD4 48579 BA0MT BERAD ERIEE 43N - T8 3053 8RBT
_u__um_umznh:.___u_ 307 1523 434 16742 0G4 - 43366 H03T TSR B3D MA02 T - MEZE 2623 MESRY 2042 BATY BAZE - Z3A6 M2 VDS 0307 4434 273AY . RRON 43283 4063

DESVIO/PERDA
DIA DO MES
META DE PERDA (M?) 158 50 51 51 47 DOM 47 B8 B3 B33 B33 GRY DOM 47 B3 B3 B3 B33 GR4 DOM 47 B3 B3 B3 B33 GB4 DOM 47 B3N

REALIZADO DE PERDA (M) 242 0 4T 147 - 0 L E - B ¥ < B 0 20 2B TER AT Mk - 9 T4 3B BD2 O M4 T - 0 92 287

_u___ummmznb:.__»u 0,74 [l ar 145 3 - 47 04 033 163 186 183 - 47 36 KNI VLI B - KAk} 142 249 038 a1 171 - 47 e 1R
RESULTADOS ACUMULADOS COMENTARIOS/SUGESTOES

RESUMO MENSAL JAN FEV MAR ABR MAI JUN JUL AGO
REALIZADO (M2) 479 475 RN BRM2 BEJZ 32 128225
PERDA (M%) 0 8 M6 4 85 B2 BER
%PERDA/REALIZADD 238w 2BZn  2EEw  1E7x 04T 28w 10w

* META DE PERDA A PARTIR DE JUNHO: 0,8%

Fonte: Elaborado com base no quadro de indicadores que se encontra no chao de

fabrica da linha Forvet Il
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Figura 5 - Quadro de Indicadores de Producao — Forvet Il

INDICADORES DE PRODUGAQ

EQUIPAMENTO: MES/ ANO:
LINHA FORVET Il ago/17

PRODUCAO

DIA DO MES
_.,_m._.bcm_umoccnm.on_.,_wu it 483 483 4B 48 DOM 4 483 48 4 423 483 DOM 482 483 483 481 482 482 DOM 48 483 481 4 433 481 DOM 433 483 4
mm.__._._m.___,_uo:.___”u BIB05 | 28782 4R4ED JEROE BM4E - 2REL METEY 125 32E23 40BE  40B3R 0 - TOAT  ATONE 2228 4BfER 42533 426 - 002 4227 W77 4RO22 4247 2EBTE - BARE 048 BMZ 3EEDE
_u__ummm_,ﬁb:.___v_ 17505 9518 1832 1402 G46 - 4BT3R 0 9RM 3Bl BETT YeA TERS - H2ER 20004 Ze0Md 08 BTET BT - 236 B03 4073 32TR BB 2MZE - 4IM MW2ER M2 WM
DESVIO/PERDA

DIA DO MES
META DE PERDA (M=) BT 386 386 386 86 DOM 386 386 386 386 386 386 DOM 386 336 386 386 386 306 DOM 386 336 386 386 336 386 DOM 386 386 386 386
REALIZADO DE PERDA :.j ] 308 1203 806 B3R - 2 ha ] 113 444 1] - 2 12k B2 133 2M BE - 288 1203 426 1R 3 BE - ] 18 ] 126
_u__mmmmznb:.,_wu BI07E 0 alF 42 25 - 176 14 3% 27 0gR 14 - 1BE BEY 24 10,1 e 1w - 04 A 04 220 0F2 A . 3B 2DE 3B 2B
RESULTADOS ACUMULADOS COMENTARIOS/SUGESTOES

RESUMO MENSAL
REALIZADO (M)
PERDA ()
%PERDA/REALIZADO

JAN FEV MAR ABR MAI JUN JUL AGO
042 9194 88 T4 BETD 9000 TTRLES
FATES 1A T X A < I AL
AL PN AT ¥ N R [ T A ek P A KL v

* RECORDE DE PRODUGAQ: 600 5m= META DE PERDA A PARTIR DE JUNHO: 0,8%

Fonte: Elaborado com base no quadro de indicadores que se encontra no chao de

fabrica da linha Forvet Il



80

Os dramas vividos no dia a dia pelos operadores da Forvet se pautam em atingir a
meta de producao e ndo ultrapassar a meta de perdas de peca. Para calcular a meta
de producdo diaria para cada Forvet, é levado em consideracéo a capacidade de m2
de operacdo da maquina com uma velocidade padronizada, em condi¢des ideais e
sem paradas, por 6 dias por semana e 8 horas por dia (para cada turno). Portanto,
para que a meta de producdo seja alcancada, € necesséario que os operadores nao
parem a maquina para fazer manutencgéo, check-list, afiagcdo das ferramentas e troca

de rebolos; ou entdo, que eles aumentem a velocidade da maquina.

Como as metas de producdo ndo consideram as horas paradas da maquina, é
possivel ver nas figuras 9 e 10 que no més de Agosto os indicadores de producéo da
Forvet 3 sO foram alcancados duas vezes no més, dia 05 e dia 30. Enquanto, o
indicador de perdas (ndo conformidade) foi alcancado por 14 vezes no més.
Entretanto, € importante salientar que o indicador de perda s6 foi alcangado por alguns
dias, pois a producédo diaria foi muito menor que a meta estipulada, o que acaba
reduzindo a chance de perdas. Assim, seria certo afirmar que somente o dia 30
conseguiu atingir a meta de perdas, ja que foi o Unico dia em que foi atingida a meta
de producdo também. Ao se verificar os resultados acumulados mensais da Forvet 3,
gue levam em consideracao a perda mensal pela producéo realizada em mz2, percebe-
se que entre os meses de Janeiro a Julho nenhum més atingiu as metas de producéo
e perdas estipuladas pela empresa. Logo, parece que o modo de se calcular a meta

de producéo néo esta adequado as condi¢cdes normais de operacao.

Na Forvet 2, ainda no més de Agosto, o indicador de producéo foi alcangcado somente
um dia no més, que por coincidéncia também foi dia 05. Enquanto o indicador de
perdas foi alcancado 11 vezes no més. Mais uma vez, é possivel perceber que o
indicador de perda so6 foi alcangado por alguns dias, pois a producéo diaria foi muito
menor que a meta estipulada, o que acaba reduzindo a chance de perdas. Portanto,
seria certo afirmar que somente no dia 05 a meta de perda foi atingida, ja que a meta
de producdo também foi alcancada. Ao olhar os resultados acumulados mensais da
Forvet 2, tem-se que entre os meses de Janeiro a Julho (2017) somente o més de

Maio atingiu a meta estipulada pela empresa.

Como visto, sao raros os dias em que as metas séo atingidas. Devido as dificuldades

para cumprir as especificacdes, os trabalhadores acabam enfrentando alguns
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problemas, como conflitos com as gerencias de fabrica, problemas de eficiéncia e
pressao dos colegas. Segundo os operadores, alguns colegas de outros setores ja
chegaram a fazer chacotas por conta do quadro de indicadores todo més ficar

vermelho, insinuando que eles estavam fazendo “corpo mole”.

Como é de responsabilidade do trabalhador direto as acdes e solu¢des para 0 ndo
aparecimento das perdas e aumento de produtividade, os operadores enfrentam uma
busca incessante por aumento dos indicadores de produtividade e reducao de perdas
visadas principalmente pelos gerentes. Os operadores acreditam que a pressao
poderia ser evitada, ja que a todo instante estdo em busca de reducdo de perdas e
atingimento de metas de producao. E que as metas s6 ndo séo atingidas por conta do
calculo que é feito sem considerar as horas paradas da maquina. Resta saber porque
interessa se determinar a meta dessa maneira, uma vez que praticas de gestao podem
inibir ou invés de contribuir para o bem estar no trabalho e logo para um resultado
melhor (CHANLAT, 2011).

Segundo Dejours (1993), todo trabalhador busca realizar sua tarefa da melhor forma
possivel e em consonancia com as metas estipuladas pela organizacéo, entretanto,
para 0 sucesso as metas devem ser coerentes com a realidade do ambiente de
trabalho. Caso as metas ndo sejam atingiveis, elas podem trazer desgaste,
desmotivacao e sofrimento para o operador. A seguir, o relato de dois operadores.

E bom saber quanto estamos produzindo, qual é a meta diaria, o indice de
perda. Sé que infelizmente nds todos sabemos que aqueles nimeros néo sao
reais. A gente tem horéario de trabalho, meta de producéo por hora, parada de
processo, parada de manutencdo, parada de limpeza, ida ao banheiro. E
essas paradas ndo sdo contabilizadas no quadro, entdo aquilo ndo é real. Eu
faco meu trabalho e todo dia busco alcancar a meta de producdo, mas ela
nunca vem. Isso acaba nos desmotivando, fica parecendo que a culpa é
nossa, que estamos aqui fazendo corpo-mole. Antdnio

A gente fica chateado com os valores em vermelho, porque a gente trabalha
com o objetivo de atingir a producdo sem perder nenhuma peca. Como a
gente trabalha feito louco, a gente sempre acha que conseguiu atingir a meta,
mas no outro dia quando vamos olhar no quadro de indicadores vem a
decepcéo. Isso € muito chato, porque fica parecendo que ficamos aqui o dia
todo a toa, sem fazer nada, s6 olhando para o tempo, mas ndo é verdade.
N6s sabemos o quanto estamos trabalhando... s6 falta os superiores
enxergarem isso e calcular a meta com os tempos de parada da maquina.
Pedro



82

Ao analisar os relatos percebe-se que a organizagcdo ainda segue 0S mecanismos

primitivos tayloristas, aumentando as metas e fazendo pressGes em busca de

aumento de produtividade. Ao seguir esse modelo a empresa deixa de valorizar o

engajamento, o comprometimento e o bem-estar dos operadores, fazendo com que

eles vivam uma confrontacdo com o meio, em busca de solu¢gdes. Como o trabalho

esta ligado a valores e historia, o operador se sente responsével pelo o cumprimento

das metas propostas pela organizacdo, e se depara com uma prescricdo que ele

considera inalcancavel. No fundo, os trabalhadores necessitam fazer escolhas em

suas atividades, mesmo que sejam feitas de maneira inconsciente e correndo riscos
de errar (DURRIVE; JACQUES, 2010). Como o trabalho nunca é neutro, pois trabalhar

é fazer escolhas, é gerir-se (SCHWARTZ, 2004%). Essas dramaticas sdo presentes,

pois “trabalhar € necessariamente correr um risco” (DURRIVE; JACQUES, 2010,

p.306).

Para os operadores, além de mudar a forma de calcular a meta de producéo e perdas,

0S superiores deveriam também levar em consideracao o dia a dia, jA que atingir a

meta de producdo é mais facil quando se processam pecas grandes e sem recortes;

e quando a maquina esta em plenas condi¢des de operar, conforme relatos.

Eu fico chateado pelo esfor¢o que eu faco, porque é um esfor¢co muito grande.
E um trabalho exigente, a gente faz o maximo, mas nem sempre o
equipamento da condi¢cdes. Acho que quando os indicadores ndo sao
atendidos, 0s nossos superiores deveriam verificar o porqué, pois quando tem
pecas grandes, a chance de atingir a meta de produgéo € alta, mas quando
sdo pecas pequenas é dificil. Nao adianta olhar s6 nimero, tem que analisar
0 gque aconteceu. Se a pega é sem recorte e é grande, é mais facil atingir a
meta, mas quando s&o pecas pequenas e com recortes, dificilmente a meta
sera atingida. José

Eu me sinto muito chateado com nossas condi¢des aqui ha empresa, porque
nés passamos o problema da maquina, as vezes identificamos o problema,
falamos com a manutencdo, mas eles nunca buscam sanar o problema a
fundo. Nossos superiores s6 nos cobram e ndo cobram a manutencéo. E
como se as perdas fossem causa minha, por desleixo meu. Aqui a gente briga
para ver quem € o culpado, porque sempre recai para o operario da Forvet.
NOs somos muito cobrados por reducéo de perdas, mas muitas vezes nao
depende s6 de nos, a maquina também tem que estar em boas condigdes.
Lucas

Quando eu perco uma peca eu fico muito chateado, porque eu sinto que meu
trabalho ndo foi bem feito, mesmo sabendo que a maquina tem suas
limitacdes. Mas fica aparecendo que eu nao estou trabalhando em
exceléncia, fazendo o que eu sei fazer. Eu ja cheguei em casa com a cabeca
a mil, porque dentro do meu trabalho eu faco de tudo o que eu poso para sair
tudo bem, ndo quebrar uma peca, mas nem sempre € iSso 0 que acontece.
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Acho a meta de perdas um absurdo, porque ndo leva em conta a condi¢cdo
gue a maquina nos da para trabalhar, e nem as condi¢cdes pessoais, que
guerendo ou nao, interfere e muito no nosso trabalho. Trabalhamos com uma
maquina que hoje se encontra com uma qualidade péssima. Sabe o que é
melhor.. eles passam uma meta de producdo absurda, e as vezes a gente
ainda consegue atingir. Isso sé prova 0 quanto sSomos responsaveis e
capacitados em estar onde estamos. Antdnio

Apesar dos operadores na maioria dos dias nao conseguirem atingir nem as metas de
producdo e nem as de perdas (ndo conformidades), no dia em que as metas sao
atingidas, o sentimento de satisfacdo para os operadores vem a tona. Ou seja, caso
as metas prescritas fossem mais reais, poderia trazer mais mobilizacdo e
engajamento por parte dos operadores. Consequentemente, traria mais vinculos

positivos com o trabalho e com a empresa.

Hoje o quadro de indicadores consegue trazer as informagbes que
precisamos. Mesmo achando que os valores ndo condizem com toda a nossa
realidade, ele nos mostra a quantidade que produzimos no dia e quanto de
vidro perdemos. Ver o quadro de indicadores escrito com caneta vermelha
me incomoda muito, pois parece que eu ndo estou dando meu melhor. Mas,
guando o quadro de indicadores esté escrito de caneta azul, ele reflete o meu
trabalho, ele consegue mostrar a minha satisfacdo em forma de nimeros. Ele
além de me fazer refletir e pensar o que fiz de errado no dia anterior, me faz
pensar também o que fiz para que desse tudo certo. Ant6nio

Olhar para esse quadro todo vermelho me faz pensar no que eu errei, ho que
posso melhorar. Ah, mas quando eu vejo que os nimeros estdo escritos em
caneta azul, que nds conseguimos atingir a meta de producgéo e de perda, eu
me sinto o cara mais feliz dentro dessa fabrica. Apesar das dificuldades
encontradas no nosso trabalho, conseguir alcangar os nameros que séo
esperados por Nnossos superiores, é gratificante. Eu sinto que meu dever foi
cumprido. Jodo

Ao ler o relato, é possivel ver que o trabalho é pautado no sofrimento e prazer. No
qual o trabalhador confronta-se com as angustias, por conta de metas mal elaboradas,
problemas de gestdo, e pressdo desnecessaria, impostas pela geréncia na
organizacgédo. Esse sofrimento acaba trazendo um sentimento de frustracéo e pode vir
a comprometer a saude mental. Porém, quando uma meta é alcancada, o trabalho &

responsavel também em trazer prazer (BENDASSOLLI, 2011).
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7.4 SAUDE E SEGURANCA NO BENEFICIAMENTO DE VIDROS

No periodo em que a pesquisadora estava em campo, houve um acidente com um
operador de num outro setor, ndo o estudado, da empresa. Segue alguns trechos do

diario de campo, além das entrevistas individuais dos reflexos capturados.

Sao 10h e os operadores que chegaram as 06h ja comecam contar as horas para o
horario de almogo. As 11h, j4 é possivel ver uma grande movimentacgao de operadores
saindo da fabrica e indo em direcéo ao refeitério. Assim como em qualquer dia, eles
passam pela catraca de entrada do refeitério, fazem os pratos, escolhem uma mesa
para sentar, e colocam a televisdo no canal que esta passando futebol. Entre uma
garfada e outra o assunto principal costuma ser esporte, mas eles aproveitam o
momento para falar sobre as dificuldades que andam enfrentando em seus ambientes
de trabalho, seja por conta de ndo conformidades (perdas), problemas com a maquina

ou as dificuldades que encontram em se comunicar com 0 outro setor.

Depois do almogo, alguns operadores vao para uma area prépria de descanso para
relaxar, enquanto outros preferem ir para a area de convivéncia para jogar damas,
xadrez, mexer no celular, fazer alguma ligacdo ou simplesmente conversar com outros
operadores sobre assuntos aleatérios. Diferentemente do ambiente de trabalho fabril
extremamente penoso e cansativo, o horario de almogo serve para “descansar a

mente”, como eles mesmos falam.

Vai dando 12:20h e a primeira turma de operadores que foi almogar comeca a voltar
para seus postos de trabalho. Como de praxe é hora de colocar os 6culos de protecao
individual, o capacete, protetor auricular e o mangote. As luvas serdo colocadas
somente quando os operadores chegarem aos seus postos de trabalho, e comegarem

a operar 0s vidros.

Enquanto alguns operadores ainda se preparam para entrar na fabrica, uma
aglomeracao se forma perto de um carrinho com mais de 1 tonelada de vidro. Os
operadores que estdo voltando para seus ambientes de trabalho, assim como os que
ainda estdo em operacéo, acham estranho e rapidamente vao ao local tentar entender
0 que esta acontecendo. Infelizmente um colega que acabara de voltar do almoc¢o se
encontra um pouco desesperado e com a mao ensanguentada. E hora de avisar os

responsaveis pela empresa, 0s gerentes, 0s técnicos de seguranca e levar
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imediatamente o operador para o hospital. Chegando 14, diagnosticou-se que o tendao
de um dos dedos foi cortado e uma cirurgia imediata foi necessaria para a

reconstrucdo. Por conta do acidente, o operador ficara afastado de suas atividades.

O acidente ocorreu. No entanto, na pesquisa foi verificado que o chdo da empresa
nao possui demarcacgdes separando o ambiente de carrinhos da faixa de passagem
para os operadores. Esse aspecto é importante e poderia ser corrigido, pois o
operador ao se desviar de um carrinho, acabou resvalando a mado em um outro
carrinho que estava ao lado, e como os vidros deste carrinho ainda nao tinham
passado pelo processo de lapidacdo, as laterais da peca ainda estavam altamente
cortantes, o que acabou resultando em um acidente — o corte do tend&o.

O estudo mostrou que na maioria das vezes, dentro da empresa, 0s cortes acontecem
entre o punho e a mao, ja que € um membro muito utilizado para o transporte das
pecas de vidros. Isso esta em consonancia com os acidentes registradas em CAT -
Comunicacéao de Acidentes de Trabalho no ano de 2013, que mostrou que 24,8% dos
ferimentos, fraturas e traumatismos registrados no Brasil foram nos punhos e maos
(FILGUEIRAS; CARVALHO, 2017). Destacam-se alguns relatos.

“Eu me acidentei duas vezes j4. Uma vez cortei os trés dedos, na outra, cortei
o tend&o do polegar da méo direita. O tend&o foi o pior, pois fiquei um longo
periodo afastado da empresa e fazendo fisioterapia. Meu braco no periodo
do acidente chegou a atrofiar. Até hoje nos dias frios eu sinto meu bracgo
dando umas fisgadas. Mesmo passado tanto tempo, eu ainda sinto medo de
pegar e carregar as pecas de vidro, mesmo que esse seja meu trabalho.”
(Antdnio)

“Eu fui carregar uma peca de vidro e acabei cortando a palma da méo e trés
dedos. Nao foi nada sério, mas ndo quero passar por isso de novo. Até hoje
sinto receio em segurar pecas do tipo que me cortou. Toda vez que eu tenho
gue manusear esse tipo de pecas de vidro, sinto que acontecerd um acidente
de novo.” (Pedro)

“J& me acidentei duas vezes, mas nédo foi nada sério. Uma vez cortei aqui
entre a mao e o pulso. Na outra eu dei bobeira e deixei a peca de vidro sem
polir passar na minha barriga. Nem olhei o corte, s6 pressionei e ja fui
correndo procurar ajuda. Pensei que eu tinha feito uma cesarea, mas por fim,
o corte foi superficial. Os acidentes serviram de licdo, e agora estou sempre
atento.” (José)
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Fotografia 3 - Cicatriz no punho de um trabalhador causado em um acidente na
Forvet

Fonte: Fotografias da autora.

Ao ler esses relatos, € possivel perceber que os operadores atribuem seus acidentes
de trabalho a um “momento de bobeira”, ou seja, a uma “falta de atencéo” ao fazer
uso do corpo na hora da realizacdo das tarefas. E conforme os relatos, depois dos
acidentes, eles sempre buscam “ficar mais atentos” para que um novo acidente nao
ocorra. Portanto, este estado de atencdo em que o operador se coloca depois do
acidente, traz um aprendizado para a histéria do sujeito, e claramente remete ao uso
do corpo-si (SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010a; SCHWARTZ; DUC; DURRIVE,
2010e).

Por conta dos acidentes, pode parecer que € precaria a preocupacao dada pela
empresa e pelos operadores para com a saude e seguranga no ambiente de trabalho.
O que nao é verdade, jA que nem as proprias NR conseguem esgotar em sua
totalidade os riscos existentes em uma atividade de trabalho. Isso s6 seria possivel se
0 ambiente fosse totalmente controlado por procedimentos e regras, o que torna
impossivel (SCHWARTZ, 2000; SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010a; CHANLAT,
2011; FILGUEIRAS, 2017). Mas sempre é possivel analisar um acidente e promover
melhorias de diferentes naturezas no local, que envolve atividades de trabalho e risco.

Por conta do distanciamento existente entre o trabalho prescrito e o trabalho real, os

trabalhadores além de seguirem as normas de seguranca da empresa, ao fazer uso
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dos EPI’s, sentem a necessidade de recriarem as normas de seguranca em busca de

prevengao contra os acidentes de trabalho.

Como jamais se trabalha totalmente sozinho, ao fazer a renormalizacdo os operarios
fazem uso de si e uso de si pelos outros. Ao trabalhar, o trabalhador utiliza a sua
inteligéncia de forma pessoal e coletiva, ja que ao recriar um meio mais seguro para
si, involuntariamente, estdo pensando também em funcédo do coletivo (SCHWARTZ,
2000; SCHWARTZ, 2010d; SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010a; HOLZ; BIANCO,
2014).

Como o trabalho é muito perigoso, eu uso todos os EPI's que a empresa
fornece de forma correta. E fico bem atento com as pecas que saem da mesa
de corte e vem direto pra Forvet, pois elas saem de |4 com um 6leo. Nesta
fase o vidro esté cru e com 6leo, e a chance da gente se machucar é muito
grande. Entéo, eu s6 tiro a peca do carrinho quando sinto firmeza que néo vai
escorregar. (Jodo)

Como nosso trabalho tem risco iminente de corte, e de ser esmagado por
uma das cabecas da lapidadora Chiara ou da furacéo da Francesca, eu utilizo
os EPIs que a empresa fornece. Mas tenho algumas precaucdes particulares,
como ndo pegar pecas muito pesadas ou grandes, e sempre verificar se a
peca que esta no carrinho ndo tem nem trinco ou quebra, porque isso pode
fazer com que na hora que eu pegue quebre em cima de mim. (Lucas)

O trabalho é muito perigoso. A empresa disponibiliza os EPI's, mas eu fago
minha andlise de risco. Eu analiso 0 que eu posso fazer e 0 que eu ndo posso.
J& tive experiéncias de acidentes e cheguei a entrar em depressdo. Eu ndo
pretendo passar por isso de novo, pois eu poderia ter sido mandado embora
e me vi em uma situagdo sem amparo nenhum. (Ant6nio)

Quando analisado os riscos existentes dos operadores da linha de producéo Forvet
em suas atividades, é possivel notar que os operadores além de se preocuparem com
o risco iminente de sofrerem algum acidente do tipo mecéanico e elétrico, ainda
possuem uma preocupacao extra com 0S riscos ocupacionais que estao sujeitos em
suas atividades, ja que estao expostos aos agentes de risco dos tipos fisicos, quimicos

e ergondémicos.

No risco de tipo fisico, os operadores do ambiente pesquisado estdo expostos ao
ruido. O ruido na empresa é intenso durante todo o processo em que as pecas de
vidro estdo sendo beneficiadas. Apesar do uso constante do protetor auricular, o ruido
traz um incomodo para os operadores, que acabam ficando expostos em média 7

horas por dia.
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O ambiente traz aos operadores riscos ergonémicos, ja que o esforgo fisico € intenso
e repetitivo no levantamento e transporte manual de peso de pecas que chegam a ter
dimenséao de 2.500 mm de largura x 4.300 mm de comprimento, e pesando mais de
120 quilos. O ambiente que remete a uma producéao industrial do século 19, acaba
exigindo que os operadores figuem em pé toda a jornada e com uma postura
inadequada ao colocarem as pecas de vidro nas maquinas. O esgotamento fisico é
tdo grande, que o cansaco apOs o trabalho é o aspecto mais relatado pelos

operadores:

No final do dia eu percebo que meu corpo esta pesado e muito cansado, por
isso que quando vai dando perto do horéario de ir embora eu ndo gosto de
ficar me arriscando pegando vidros muito grandes e pesados. (Lucas)

Como nosso trabalho requer muita movimentacgéo de carga, eu sempre estou
cansado e tensionado. Como a gente trabalha aqui de segunda a sdbado, eu
s6 tenho o domingo para descansar, mas isso ndo é suficiente. Ja séo tantos
anos aqui na empresa que meu corpo j4 estd cansado disso tudo. (Antdnio)

Como nés sempre temos que estar atentos com o processo de producao, no
final do dia eu me sinto cansado fisicamente e mentalmente. No horario de
trabalho eu ndo consigo sentir nada, mas quando saio daqui percebo que
minhas pernas j4 estdo cansadas de ficar em pé e que meus bracos estédo
cansados de descarregar tantas pecgas de vidro. (José€)

Além dos riscos fisicos e ergonémicos, o ambiente ainda traz riscos quimicos, pois o
vidro que tem majoritariamente em sua composicao silica, soda e cal, na hora da
lapidacéo e do polimento gera um p6 que é lancado no ambiente. Apesar da maquina
de lapidacdo possuir uma porta de protecdo de lona para evitar que o po de vidro seja
lancado no ambiente, os operadores sentiram a necessidade de cortar e fazer uma
abertura na porta, pois segundo eles, o p6 grudava na parede da lona e atrapalhava

a visibilidade do interior da maquina.

Neste caso, a renormalizacdo foi necesséaria para dar andamento ao trabalho,
pensando nas metas de producdo e perdas, ja que o po de vidro dificultava no
acompanhamento do processo de lapidacdo. No entanto, por conta da abertura na
porta, o p6 de vidro passou entdo a ser lancado no ambiente, 0 que acaba por
prejudicar a saude. Sendo assim, 0s operadores renormalizaram as regras de
segurancga e correm o risco, por conta de uma escolha coletiva (SCHWARTZ, 2014b)

e exigéncia da atividade.
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Fotografia 4 - P6 de vidro proveniente da lapidacéo de pecas de vidro

Fonte: Fotografias da autora.

Fotografia 5 - P6 de vidro proveniente da lapidacdo de pecas de vidro

Fonte: Fotografias da autora.

Apesar de o po ser fino e invisivel a olho nu, uma exposicéo intensa pode causar

danos a salude humana, por conta da silica que é material base do vidro. Por conta
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da exposicéo, essas particulas finas podem se depositar no pulméo e acarretarem
uma fibrose pulmonar, a silicose. A exposicdo pode aumentar ainda o risco de
desenvolvimento de céancer de pulméo, tuberculose, bronquite, insuficiéncia renal,

além de outras doencas autoimunes (RIBEIRO, 2010).

No Brasil, a silicose é a principal doenca ocupacional pulmonar, e é consideravel
incuravel, j& que os sintomas podem aparecer mesmo ap6s um trabalhador ficar anos
sem se expor a silica (RIBEIRO, 2010). Esse fato faz com que os operadores
participantes se sintam preocupados com sua saude por conta da exposi¢cdo com o

p6 de vidro. Pode-se notar nos relatos:

As primeiras semanas trabalhando aqui na empresa nédo séo faceis. Quando
eu entrei eu senti todos os sintomas, mas depois 0 corpo acostuma... Na
verdade eu acho que o certo mesmo seria a gente usar algum tipo de
mascara, eu ja falei até isso aqui na empresa, mas eles acham que nao é
necessario. (Lucas)

Logo que comecei ha maquina eu fiquei um més a base de remédio, até meu
corpo acostumar com esse p6. Aqui na empresa eles dizem que nao é
prejudicial ndo, mas olha s6 como nosso pulméo parece que fica tentando se
defender dessa poeira de vidro a toda hora. Eu tenho medo que daqui uns
anos esse po6 possa prejudicar minha saude. (Joao)

Minha familia sempre fala que esse pé de vidro estd me fazendo mal. Eu
tenho certeza que eu ndo tenho mais a salde que eu tinha quando eu entrei
aqui... antes eu nunca ficava doente, e agora volta e meio eu me sinto mal.
Na verdade, eu acho que esse pé estd nos matando de pouquinho a
pouquinho, e eles ndo estédo fazendo é nada. (Antbnio)

Esse po de vidro é prejudicial, tanto é que tem essa porta de seguranca para
gue o po6 de vidro nédo seja lancado totalmente no ambiente. O problema é
gue a empresa fala que esse pé ndo é prejudicial, entdo a gente vai
trabalhando aqui normalmente... no futuro € que vamos ver o que isso vai dar.
(José)

Como visto, os operadores da linha de producédo Forvet estdo expostos a diversos
riscos em seu ambiente de trabalho. Esses riscos podem alterar o funcionamento do
organismo do trabalhador ou alterar a sensibilidade dos trabalhadores aos agentes de
risco, como ruidos. Consequentemente, podem vir a aumentar a chance de riscos de
acidentes de trabalho (FERNANDES; MORATA, 2002).

CONSIDERACOES FINAIS
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No decorrer da presente pesquisa buscou-se analisar e compreender as situacdes de
trabalho envolvendo operadores de trés linhas de producéo automaticas — Forvet - da
empresa beneficiadora de vidros. Para refletir sobre o trabalho usando a perspectiva
ergoldgica, foi necessario ir ao encontro dos trabalhadores, permanecendo horas no
campo e fazendo observacOes diretas, questionamentos sobre as atividades
realizadas e tarefas, além de entrevistas com os proprios operadores.

Neste periodo pode-se perceber que o estudo contemplou os objetivos que foram
propostos, identificando os processos de interesses no setor, as trés linhas forvet;
descrevendo os processos de trabalho prescritos e reais, esforgando-se para
compreender 0s usos de si nas condutas e por meio das falas reflexivas do processo
de entrevistas, mostrando as acdes dos trabalhadores que investem seus saberes de
forma pessoal e Unica, e que as pautam nos valores, nas experiéncias, além das
histérias presentes no meio. Pdde-se compreender a existéncia de normas
antecedentes, que ndo sao capazes de tudo antecipar, e os debates de normas e as
renormalizacdes em cada uma das diferentes situacdes vivenciadas e as diferentes

dramaticas envolvidas.

As arbitragens em atividade tratam da diferenca existente entre o trabalho prescrito e
o trabalho real, este permeado de metas e infidelidades do meio; pode-se apreender
que ha uma nao valorizacdo dos saberes desses operarios por parte dos gerentes
nessa empresa; que ha pressées da geréncia para se reduzir o nimero de perdas no
setor e aumentar a produtividade, gerando stress e afetando o psicolégico dos
operadores demonstrado, muitas vezes, em falas desmotivadoras; existe
conscientizacéo por parte dos operadores de que atuam num ambiente perigoso, em
atividades de risco a saude e seguranca; sentiu-se na carne a presenca do po de
vidro, que fica em suspensao no ar e se alastra por todo o ambiente de trabalho; assim
como do peso excessivo das pecas que 0s sujeitos do trabalho tém que manobrar no
seu dia a dia; da falta de capacitacéo especifica para o trabalho, embora é fato que
tal n&o impede que a atividade seja realizada, uma vez que 0os mais novos buscam
solugdes e trocam experiencia com 0s operarios que atuam ha mais tempo no setor.
Assim, os saberes do meio se desenvolvem e as normas antecedentes se expressam

coletivamente.



92

Diante do que foi observado, é possivel registrar e evidenciar a gestdo exercida por
parte dos superiores, que acabam por desvalorizar os saberes operarios no setor
estudado. Observou-se que as informacfes passadas pelos operadores do chao de
fabrica ndo sdo valorizadas pelos superiores, nem guando esses possuem uma
solucédo para os problemas emergentes. Quando sao feitas mudangas nos postos de
trabalho, os operadores também néo sdo ouvidos. Essa néo valorizagao dos saberes
operarios, faz com que os operadores se sintam desmotivados e “ausentes” embora

dentro da empresa.

Observou-se ainda, os usos de si no dia a dia de trabalho dos operadores das linhas
de producdo Forvet, os quais realizam suas atividades baseados em valores
individuais e do meio em que estéo inseridos, mas que também se engajam em busca
de tentar responder a demanda produtiva, ou seja, ao que se espera deles medido
pela produtividade. Como as prescricdbes ndo abrangem tudo, muitas vezes, foram
vistas renormalizagcbes nas situacbes de trabalho. As justificativas para as
renormalizacdes foram baseadas nos valores dos operadores e do meio, por exemplo,
gue buscavam nao medir as pecas visando aumentar a produtividade das linhas, e
limpavam as ventosas e correias, baseados na experiéncia, evitando que o p6 de vidro

fosse 0 agente causador em uma perda de pecas de vidro em beneficiamento.

Sabe-se que cada trabalhador age de maneira pessoal e singular diante das lacunas
deixadas pelas normas, recriando e remodelando a histéria em torno de si (DURRIVE;
SCHWARTZ, 2008). Logo, observou-se que nas atividades sdo usados os saberes
coletivos, que muitas vezes vieram das experiencias passadas pela propria equipe.
Como a equipe esta junta h4 algum tempo, a convivéncia cotidiana e a dependéncia
de se desenvolver para o trabalho com base na experiéncia do outro criaram um
sentimento de grupo, que é permeado pela responsabilidade, pela solidariedade e
necessidade em sempre alertar outros sobre os perigos da atividade, além se ser
perceptivel aspectos de confianca, e de amizade que, muitas vezes, transcendem o

meio.

Além disso, o estudo mostrou as dramaticas dos operadores ao fazerem usos de si,
em busca do atingimento das metas de producéo e de perdas. E importante mencionar
mais uma vez, que as dramaticas dos usos de si estdo ligadas as escolhas feitas nas

renormalizacdes, em que o sujeito trabalhador faz uso de seus conhecimentos, de



93

seus limites e de seus valores, doando-se, intelectualmente e fisicamente. Como as
normas ndo sao capazes de antecipar tudo, o trabalhador se arrisca ao tentar
encontrar uma solucado, fazendo usos de si por si e usos de si pelos outros. As
dramaticas dos usos de si tornam-se elementos fundamentais para compreender o
comportamento dos trabalhadores e 0 meio em que estdo inseridos (SCHWARTZ,
2010c; SCHWARTZ; DUC; DURRIVE, 2010e; SCHWARTZ, 2014a).

Na pesquisa foi possivel observar que o trabalho nas linhas de producdo Forvet, é
fonte de sofrimento e de prazer para estes operadores. Sofrimento devido a nao
valorizacdo dos saberes operarios, a falta de autonomia, a sujeicdo as metas mal
elaboradas e a presséo para o atingimento dessas metas. No entanto, o trabalho é
pautado também no prazer, devido a satisfacdo evidente demonstrada por todos os
operadores quando as metas sao atingidas, e pela satisfacao por trabalharem em uma
linha de producdo automatizada, que segundo eles “é o coragado da empresa”, e onde

eles mesmos desenvolvem os saberes necessarios para opera-las.

Além disso, 0 estudo mostrou os riscos a saude e seguranca dos operadores, ja que
neste setor apenas um operador ndo tinha se acidentado. Os operadores tém
consciéncia dos riscos ocupacionais, ja que fazem questao de fazer o uso correto dos
EPI’s, para diminuirem esses riscos, tais como dos ruidos e o de acidentes com cortes.
Como o ambiente exige que o operador figue em pé, o esgotamento fisico no final do
dia foi relatado por todos os operadores. Existe uma preocupacdo também com a
exposicao ao po de vidro, que possui silicose e é a principal doenca ocupacional
(RIBEIRO, 2010) presente no setor.

Apés todo o periodo de pesquisa, buscou-se contribuir com a compreensédo, e
transformacdes do trabalho e melhorias nesse meio, fazendo com que os operadores
refletissem sobre o seu trabalho e verbalizassem aspectos esclarecedores de suas
atividades. Para a empresa, ainda sera elaborado um relatério em que seréo
discutidos os pontos observados no periodo de producdo de dados de um modo
sucinto. Sendo assim, foi possivel contribuir para o alcance do objetivo geral que se
propOs a analisar aspectos pertinentes as situacfes de trabalho no setor das linhas

de producéo Forvet.
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Assim, entende-se que esta pesquisa se desenvolveu conforme o proposto pela
ergologia, indo ver o trabalho e o trabalhador de perto, para conhecer as dificuldades
enfrentadas no ambiente de trabalho, sob o ponto de vista de quem realiza as
atividades, e se posiciona frente as discrepancias de normas existentes, fazendo uso
de si por meio dos debates de normas, com seus conhecimentos e valores
(SCHWARTZ, 1996; SCHWARTZ, 2004b; DURAFFOURG; DUC; DURRIVE, 2010;
NOEL; REVUZ; DURRIVE, 2010; DURRIVE; JACQUES, 2010). Foi possivel observar
gue os debates de normas e as renormalizacfes, além dos usos de si por si e por
outros, sao aspectos sem dimensao que interferem no mundo organizacional, e faz
repensar sobre alguns conceitos e praticas enraizados na Administracdo, pautada

pela corrente classica.

Como limitacBes do estudo destaca-se o curto tempo de observacdo em conformidade
ao que foi acordado com a organizacdo. Um tempo maior possibilitaria, talvez, a
observacdo de mais situacdes pertinentes ao estudo no setor, e quem sabe,
compreensao de aspectos mais gerais, de toda a empresa. Para os estudos futuros
sugere-se acompanhar os operadores buscando-se fazer compreensdes comparadas
entre as situagcOes de trabalho dos operadores da Forvet, com metas
superdimensionadas e expressas em quadros, perante outros setores, com diferentes
realidades; se possuem conhecimento das metas de producdo, e se as cumprem;
guais aspectos envolvem a saude dos trabalhadores de toda a empresa por conta do

ambiente fabril na beneficiadora de vidros.



95

REFERENCIAS

ABRAVIDRO. Panorama Abravidro 2016. p. 1-14. Disponivel em: <
https://app.magtab.com/leitor/136/edicao/15949>. Acesso em: 24 Mar. 2017.

ABRAVIDRO. Panorama Abravidro 2017. p.1-11. Disponivel em: <
https://app.magtab.com/leitor/136/edicao/17526>. Acesso em: 24 Out. 2017.

AKERMAN, M. Natureza, Estrutura e Propriedades do Vidro. CETEV- Centro
Técnico de Elaboracéo do Vidro. Disponivel em: <
http://www.ceap.br/material/ MAT10052011151508.pdf >. Acesso em: mar. 2017

ANUARIO. 200 Maiores Empresas: Espirito Santo, edicéo 2015, IEL: 2016, p. 1-
286. Disponivel em: <
https://issuu.com/ielestagioses/docs/200_maiores 2015 issuu.compressed 61bcbd
52f1¢3d7 >. Acesso em: 21 Mar. 2016.

APPOLINARIO, F. Metodologia da ciéncia: filosofia e pratica da pesquisa. 2. ed.
rev. e atual. Sdo Paulo, SP: Cengage Learning, 2012.

ARAUJO, E. B. Vidro: Uma Breve Historia, técnicas de Caracterizacéo e Aplicacdes
na Tecnologia. Revista Brasileira de Ensino de Fisica. S&do Paulo, v.19, n. 3,
p.325-329, 1997.

ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS - ABNT. NBR ISO
9000:2005: Sistemas de gestdo da qualidade: Fundamentos e vocabuléario. Rio de
Janeiro, 2005.

ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS - ABNT. NBR ISO
9001:2008: Sistemas de gestédo da qualidade. Rio de Janeiro, 2008.

ATHAYDE, M.; BRITO, J. Vida, saude e trabalho: dialogando sobre qualidade de
vida no trabalho em um cenario de precarizacdo. Trab. educ. saude. Rio de
Janeiro, v. 7, n. 3, p. 587-597, 2009.

ATHAYDE, M.; BRITO, J. Introducgé&o a edicao brasileira: Ergologia e um livro-
ferramenta, uma tecelagem que se propaga. In: SCHWARTZ, Y.; DURRIVE, L.
(Org.). Trabalho & Ergologia: conversas sobre a atividade humana. 2. ed. Niteroi:
EJUFF, 2010. p. 47-82.

ATHAYDE, M.; BRITO, J. Ergologia e clinica do trabalho. In: BENDASSOLLI, P. F.;
SOBOLL, L. A. P. (Org.). Clinicas do trabalho: novas perspectivas para
compreensao do trabalho na atualidade. S&o Paulo: Atlas, 2011. p. 258-281.

BARDIN, L. Analise de conteudo. Sao Paulo, SP: Edi¢des 70, 2012.


https://app.magtab.com/leitor/136/edicao/17526

96

BARNES, Ralph Mosser. Historico do estudo de movimentos e de tempos. In: .
Estudo de movimentos e de tempos: projeto de medida do trabalho. S&o Paulo:
Edgard Bltcher, 2001, p. 08-14.

BAUER, M. W. Andalise de Contelido Classica: uma revisao. In: : GASKELL,
G. (Orgs.). Pesquisa qualitativa com texto, imagem e som: um manual pratico. 3.
ed. Petropolis, RJ: Vozes, 2004. p. 189-218.

BECKER, H. S. Problemas de inferéncia e Prova na Observagéo Participante. In:
. Métodos de pesquisa em ciéncias sociais. 4 ed. Sdo Paulo, SP:
HUCITEC, 1999. p. 47-64.

BENDASSOLLI, P. F. Critica as apropriac6es psicologicas do trabalho. Psicologia &
Sociedade. 23 (1): 75-84, 2011.

BENDASSOLLI, P. F.; SOBOLL, L. A. P. Introducéo as clinicas do trabalho: aportes
tedricos, pressupostos e aplicacdes. In . Clinicas do Trabalho: novas
perspectivas para a compreensao do trabalho na atualidade. S&o Paulo: Atlas, 2011.

BIANCO, M. F. A valorizac&o dos saberes no trabalho de processamento industrial
de rochas ornamentais. In: BIANCO, M. F. (Org). Competéncias e Gestao:
Dialogando com o trabalho e decifrando suas conexdes. Vitéria: UFES. Proex. 2014.
p. 15-37.

BIANCO, M. F. Ergologia: Uma perspectiva analitica para o trabalho humano. In:
SOUZA, Eloisio Moulin de (Org). Metodologias e analiticas qualitativas em
pesquisa organizacional. Vitéria, ES. EDUFES. 2014. p. 275-293.

BIANCO, M. F.; HOLZ, E. B. Trabalho e competéncia industriosa: uma cartografia
ergoldgica no setor de rochas ornamentais no Brasil. Ergologia, v. 14, p. 47-72,
2015.

BOLTANSKI, L.; CHIAPELLO, E. O Novo Espirito do Capitalismo. Sdo Paulo:
Editora WMF Martins Fontes, 2009.

BRANDAO, C. R. Pesquisa Participante: Propostas e reflexdes metodoldgicas. In:
Guy Le Boterf (Org). Repensando a pesquisa participante. 3. ed. Sado Paulo:
Brasiliense, 2000. p.51-81.

BRASIL. Ministério do Trabalho e Emprego. NR 01 — Disposicbes Gerais. Brasilia:
Ministério do  Trabalho e  Emprego, 2009. Disponivel  em: <
http://trabalho.gov.br/images/Documentos/SST/NR/NR1.pdf>. Acesso em: 14 nov.
2017.

BRASIL. Ministério do Trabalho e Emprego. NR 04 — Servicos Especializados em
Engenharia de Seguranga e em medicina do trabalho. Brasilia: Ministério do Trabalho
e Emprego, 2016. Disponivel em: <


http://lattes.cnpq.br/4662416891453764

97

http://trabalho.gov.br/images/Documentos/SST/NR/NR4.pdf>. Acesso em: 14 nov.
2017.

BRASIL. Ministério do Trabalho e Emprego. NR 05 — Comisséo Interna de prevencgao
de acidentes. Brasilia: Ministério do Trabalho e Emprego, 2011. Disponivel em: <
http://trabalho.gov.br/images/Documentos/SST/NR/NR5.pdf>. Acesso em: 14 nov.
2017.

BRASIL. Ministério do Trabalho e Emprego. NR 06 — Equipamento de protecéo
individual - EPI. Brasilia: Ministério do Trabalho e Emprego, 2017. Disponivel em: <
http://trabalho.gov.br/images/Documentos/SST/NR/NR6.pdf>. Acesso em: 14 nov.
2017.

BRASIL. Ministério do Trabalho e Emprego. NR 07 - Programa de. Controle Médico
de Saude Ocupacional — PCMSO. Brasilia: Ministério do Trabalho e Emprego, 2013.
Disponivel em: < http://trabalho.gov.br/images/Documentos/SST/NR/NR7.pdf>.
Acesso em: 14 nov. 2017.

BRASIL. Ministério do Trabalho e Emprego. NR 11 - Transporte, movimentacao,
armazenagem e manuseio de materiais. Brasilia: Ministério do Trabalho e Emprego,
2016. Disponivel em: <
http://trabalho.gov.br/images/Documentos/SST/NR/NR11.pdf>. Acesso em: 14
nov.2017.

BRASIL. Ministério do Trabalho e Emprego. NR 12 - Seguranca no trabalho de
maquinas e equipamentos. Brasilia: Ministério do Trabalho e Emprego, 2017.
Disponivel em: < http://www.trabalho.gov.br/images/Documentos/SST/NR/NR12/NR-
12.pdf>. Acesso em: 14 nov.2017.

BRASIL. Ministério do Trabalho e Emprego. NR 17 - Ergonomia. Brasilia: Ministério
do Trabalho e Emprego, 2016. Disponivel em: <
http://trabalho.gov.br/images/Documentos/SST/NR/NR17.pdf>. Acesso em: 14
nov.2007.

BRASIL. Ministério do Trabalho e Emprego. NR 23 — Protecdo contra incéndios.
Brasilia: Ministério do Trabalho e Emprego, 2011. Disponivel em: <
http://trabalho.gov.br/images/Documentos/SST/NR/NR23.pdf>. Acesso em: 14
nov.2017.

BRASIL. Ministério do Trabalho e Emprego. NR 24 — Condi¢cbes sanitarias e de
conforto nos locais de trabalho. Brasilia: Ministério do Trabalho e Emprego, 1993.
Disponivel em: <
http://www.trabalho.gov.br/images/Documentos/SST/NR/NR24.pdf>. Acesso em: 14
nov.2017.

BRASIL. Ministério do Trabalho e Emprego. NR 25 — Residuos Industriais. Brasilia:
Ministério do  Trabalho e  Emprego, 2011. Disponivel  em: <
http://trabalho.gov.br/images/Documentos/SST/NR/NR25.pdf>.  Acesso em: 14
nov.2017.



98

BRASIL. Ministério do Trabalho e Emprego. NR 26 — Sinalizacdo de seguranca.
Brasilia: Ministério do Trabalho e Emprego, 2015. Disponivel em: <
http://trabalho.gov.br/images/Documentos/SST/NR/NR26.pdf>. Acesso em: 14
nov.2017.

CADASTRO GERAL DE EMPREGADOS E DESEMPREGADOS - CAGED. Anuério
2014. Disponivel em: <
http://bi.mte.gov.br/bgcaged/caged_anuario_rais/caged_anuario_raistelal0.php>.
Acesso em: 24 Mar. 2017.

CADASTRO GERAL DE EMPREGADOS E DESEMPREGADOS - CAGED. Anuério
2015. Disponivel em: <
http://bi.mte.gov.br/bgcaged/caged_anuario_rais/caged_anuario_raistelal0.php>.
Acesso em: 24 Mar. 2017.

CALLISTER, W. D.; RETHWISCH, D. G. Ciéncia e engenharia de materiais: uma
introducéo. 8. ed. Rio de Janeiro, RJ: LTC, 2015.

CASTELLS, M. A Sociedade em Rede. A era da Informacé&o: economia, sociedade e
Cultura, v. 1. Sao Paulo, Paz e Terra, 1999.

CAVALCANTE, F.; FERRITE, S.; MEIRA, T. C. Exposi¢éo ao ruido na industria de
transformacao no Brasil. Rev. CEFAC, Séo Paulo, v. 15, n. 5, p.1364-1370, 2013.

CERVO, A. L.; BERVIAN, P. A; SILVA, R. Metodologia cientifica. 6. ed. Sdo Paulo,
SP: Pearson Prentice Hall, 2013.

CERQUEIRA, J. P.; MARTINS, M. C. Formacéao de auditores internos da
gualidade. 3. ed. Sdo Paulo, SP: Pioneira, 1998.

CHANLAT, J. F. O Desafio Social da Gestao: a contribuicdo das ciéncias sociais. In:
BENDASSOLLI, P. F.; SOBOLL, L. A. P. (Orgs.) Clinicas do Trabalho: novas
perspectivas para a compreensao do trabalho na atualidade. S&o Paulo: Atlas, 2011.
p. 110-129.

COLBARI, A. A analise de conteldo e a pesquisa empirica qualitativa. In: SOUZA,
Eloisio Moulin de (Org). Metodologias e analiticas qualitativas em pesquisa
organizacional. Vitoria, ES. EDUFES. 2014. p. 241-275.

CONFEDERACAO NACIONAL DO RAMO QUIMICO - CNQ. Panorama Setor de
Vidro. p. 1-28. 2015. Disponivel em: <
http://cng.org.br/system/uploads/publication/b2a03b701c902f59b717cele7395502¢/fi
le/panorama-vidros.pdf>. Acesso em: 24 Mar. 2017.

COOPER, D. R.; SCHINDLER, P. S. Métodos de Pesquisa em Administracdo. 7.
ed. Porto Alegre, RS: Bookman. 2003.



99

CONSELHO NACIONAL DE SAUDE. Resolugéo 466/2012: COMISSAO NACIONAL
DE ETICA EM PESQUISA. Brasilia, 2012. Disponivel em:
<http://bvsms.saude.gov.br/bvs/saudelegis/cns/2013/res0466_12 12 2012.htmi>.
Acesso em: 27 de julho de 2017.

CORTES, S. M. V. Como fazer andlise qualitativa de dados. In: BERNI, Duilio de
Avila; FERNANDEZ, Brena Paula Magno (Orgs.). Métodos e técnicas de
pesquisa: modelando as ciéncias empresariais. Sado Paulo, SP: Saraiva, 2012. p.
321-362.

CRAINER, Stuart. Os revolucionarios da administracdo: um guia indispensavel
dos pensadores e suas idéias que criaram e revolucionaram a administracédo e o
mundo dos negocios. Sdo Paulo: Negdécio, 1999.

CRESWELL, J. Métodos Quialitativos. In: . Projeto de pesquisa: métodos
gualitativo, quantitativo e misto. 3. ed. Porto Alegre, RS: Artmed, 2010. p. 206-
237.

DANIELLOU, F.; LAVILLE, A.; TEIGER, C. Ficcao e realidade do trabalho operério.
Revista Brasileira de Saude Ocupacional. Sdo Paulo, v. 17, n. 68, p. 7-13, 1983.

DEJOURS, C. Inteligéncia operaria e organizacdo do trabalho: a proposito do
modelo japonés de producéo. In: HIRATA, H. (org.). Sobre o modelo japonés de
automatizacao, novas formas de organizacéao e de relacdes de trabalho. Séo
Paulo: Edusp, 1993. p.281-309.

DEJOURS, C. Psicopatologia do trabalho - Psicodinamica do trabalho. Laboreal,
v.7,n.1, p. 13-16, 2011.

DIAS, A. Avaliacdo da percecéo da influéncia do conforto térmico na
produtividade. 2013. 118f. Dissertacdo (Mestrado em Engenharia Humana) -
Universidade do Minho. Escola de Engenharia, Braga, 2013.

DOLLE, F; NOUROUDINE, A; JEAN, R.; DURRIVE, L. As técnicas e a experiéncia
dos humanos. In: SCHWARTZ, Y.; DURRIVE, L. (Org.). Trabalho & Ergologia:
conversas sobre a atividade humana. 2. ed. Niter6i: EQUFF, 2010. p. 111-128.

DURAFFOURG, J.; DUC, M.; DURRIVE, L. O trabalho e o ponto de vista da
atividade. In: SCHWARTZ, Y.; DURRIVE, L. (Org.). Trabalho & Ergologia:
conversas sobre a atividade humana. 2. ed. Niter6i: EQUFF, 2010. p. 47-82.

DURRIVE, L. Formacdo, trabalho, juventude: uma abordagem ergoldgica. Pro-
posi¢cdes, Sao Paulo, v.13, n.3(39), p. 19-30, 2002.

. Pistas para o ergoformador animar os encontros sobre o trabalho. In:
SCHWARTZ, Y.; DURRIVE, L. (Org.). Trabalho & Ergologia: conversas sobre a
atividade humana. 2. ed. Niteréi: EQUFF, 2010. p. 309-318.



100

DURRIVE, L.; JACQUES, A. M. O formador ergoldgico ou “Ergoformador”: uma
introducéo a ergoformacao. In: SCHWARTZ, Y.; DURRIVE, L. (Org.). Trabalho &
Ergologia: conversas sobre a atividade humana. 2. ed. Niter6i: EQUFF, 2010. p.
295-307.

DURRIVE, L.; SCHWARTZ, Y. Revisdes tematicas: glossario da Ergologia.
Laboreal, v.4, n.1, p. 23-28, 2008.

FERNANDES, M.; MORATA, T.C. Estudo dos efeitos auditivos e extra-auditivos
da exposicdo ocupacional a ruido e vibracdo. Rev Bras Otorrinolaringol. v. 68, n.5,
p. 705-713, 2002.

FERNANDES, T.F. Condi¢cfes de Trabalho na Industria Vidreira: Avaliacdo da
Exposicao ao Calor. 2016. 81f. Dissertacédo (Mestrado em Engenharia Mecénica na
Especializacdo de Producao e Projeto) - Universidade de Coimbra. Departamento de
Engenharia Mecénica, Coimbra, 2016.

FILGUEIRAS, V.A. O. Saude e seguranca do trabalho no Brasil. In: FILGUEIRAS,
V.A. (Org.). Saude e Seguranca do Trabalho no Brasil. Brasilia, 2017. p. 19-78.

., CARVALHO, S.A. A ocultacao do adoecimento laboral no Brasil. In:
FILGUEIRAS, V.A. (Org.). Saude e Seguranca do Trabalho no Brasil. Brasilia,
2017. p. 79-120.

GOODE, W. J.; HATT, P. K. Métodos em pesquisa social. Sdo Paulo: Nacional,
1977.

GUERIN, F.; LAVILLE, A.; DANIELLOU, F.; DURAFFOURG, J.; KERGUELEN,
A. Compreender o trabalho para transforma-lo: a pratica da ergonomia. Sao
Paulo: Edgar Blucher, 2005.

HAGUETTE, Teresa Maria Frota. A entrevista. In: . Metodologias
qualitativas na sociologia. 6. ed. Petropolis: Vozes, 1999. p.86-91.

HARVEY, D. A Condicéo P6s-Moderna. Sdo Paulo: Loyola, 1992,

HOLZ, E. B.; BIANCO, M. F. Ergologia: uma abordagem possivel para os estudos
organizacionais sobre trabalho. Cad. EBAPE.BR, Rio de Janeiro, v. 12, n. Edi¢&do
Especial, p. 494-512, 2014.

INSTITUTO BRASILEIRO DE GEOGRAFIA E ESTATISTICA - IBGE. CONCLA:
Comisséo Nacional de Classificagdo. Brasil. Rio de Janeiro: IBGE, 2017. Disponivel
em: < http://cnae.ibge.gov.br/busca-online-
cnae.html?view=secao&tipo=cnae&versao=9&secao=C>. Acesso em: 24 Mar. 2017.

INSTITUTO BRASILEIRO DE GEOGRAFIA E ESTATISTICA - IBGE. Contas
Nacionais Trimestrais: Indicadores de Volume e Valores Correntes. Brasil. Rio de
Janeiro: IBGE, Out-Dez 2016. Disponivel em: <



101

ftp://ftp.ibge.gov.br/Contas_Nacionais/Contas_Nacionais_Trimestrais/Fasciculo_Indic
adores_IBGE/pib-vol-val_201604caderno.pdf >. Acesso em: 24 Mar. 2017.

JUNG, C. F. Modelo. In: . Metodologia para pesquisa e
desenvolvimento: aplicada a novas tecnologias, produtos e processos. Rio de
Janeiro, RJ: Axcel Books, 2004. p. 59-72.

JURAN, J. M. A qualidade desde o projeto: 0os novos passos para o planejamento
da qualidade em produtos e servicos. Sao Paulo: Pioneira, Thomson Learning, 2001.

LAN, L.; LIAN, Z.; PAN, L. The effects of air temperature on office workers' well-
being, workload and productivity-evaluated with subjective ratings. Applied
Ergonomics, Shanghai, 42, p. 29-36, 2010.

LAN, L.; WARGOCKI, P.; LIAN, Z. Quantitative measurement of productivity loss
due to thermal discomfort. In: Energy and Buildings, v. 43, n. 5, 2011, p.1057-1062.

LAVILLE, C.; DIONNE, J.; SIMAN, L. M. A construcédo do saber: manual de
metodologia da pesquisa em ciéncias humanas. Belo Horizonte, MG: UFMG, 1999.

LEITE, F. T. Método Cientifico e Metodologia. In: . Metodologia
cientifica: métodos e técnicas de pesquisa: monografias, dissertacdes, teses e
livros. 2. ed. Aparecida, SP: Idéias & Letras, 2008. p. 87-117.

LIMA, E. N.; BIANCO, M. F. Andlise de situacfes de trabalho: gestédo e os usos de si
dos trabalhadores de uma empresa do ramo petrolifero. Cad. EBAPE.BR, Rio de
Janeiro, v. 7, n. 4, p. 629-648, 2009.

LIMA, F. P. A; SOARES, R. G. S,; LEAL, L. “A Relagao de Servico na Producgao
Material e na Producao Imaterial”. Anais.... ABERGO, 2002.

KUMAR, K. Da Sociedade Pés-industrial a P6s-moderna, Novas teorias sobre o
mundo contemporaneo. Rio de Janeiro: Jorge Zahar Editor, 1997.

MAGGI, B. Do agir organizacional: um ponto de vista sobre o trabalho, o bem-
estar, a aprendizagem. Sao Paulo: Edgard Bliicher, 2006.

MARCONI, M. A.; LAKATOS, E. M. Metodologia cientifica. 5. ed. Sado Paulo: Atlas,
2007a.

. Técnicas de pesquisa. 6. ed., rev. e ampl. Sdo Paulo: Atlas, 2007b.

. Metodologia do trabalho cientifico. 7. ed. rev. e ampl. Sdo Paulo, SP:
Atlas, 2015.


http://orbit.dtu.dk/en/persons/pawel-wargocki(419cf352-a2d2-4e84-bfd1-204735141dbe).html
http://orbit.dtu.dk/en/publications/quantitative-measurement-of-productivity-loss-due-to-thermal-discomfort(347bc628-2b82-4c2e-b73d-2f241b0354ab).html
http://orbit.dtu.dk/en/publications/quantitative-measurement-of-productivity-loss-due-to-thermal-discomfort(347bc628-2b82-4c2e-b73d-2f241b0354ab).html
http://orbit.dtu.dk/en/journals/energy-and-buildings(10c97f7b-5fe5-4307-b30f-bbad61ff1c62).html

102

MEZADRE, S. B. B.; BIANCO, M. F. Analise ergoldgica da gestédo das atividades dos
técnicos em eletrbnica. In: Simpdsio de exceléncia em gestdo e tecnologia, 8., 2011,
Resende. Anais eletronicos. Resende, 2011.

MINISTERIO DE MINAS E ENERGIA - MME. Anuério Estatistico do Setor de
Transformacgéo de Nao Metalicos. Brasil. Brasilia: MME, 2015. p. 1-116. 2015.
Disponivel em: <
http://mww.mme.gov.br/documents/1138775/1732813/Anu%C3%Alrio+Estat%C3%A
Dstico+do+Setor+de+Transforma%C3%A7%C3%A30+dos+N%C3%A30+met%C3%
Allicos+2015.pdf/3ae38c3d-d37f-49cd-9586-bcef858914c6 >. Acesso em: 24 Mar.
2017.

MONTANO, P. F.; BASTOS, H. B. A industria de vidro plano: conjuntura atual e
perspectivas. Rio de Janeiro: BNDES, n. 38, p. 265- 290, Set. 2013.

MUNIZ JR., Jorge. Criacdo de contexto favoravel ao compartilhamento do
conhecimento operario: pesquisa no ambiente vidreiro. 2014. 215 f. Tese (Livre-
docéncia) - Universidade Estadual Paulista. Faculdade de Engenharia de
Guaratingueta, 2014.

NOEL, C.; REVUZ, C.; DURRIVE, L. O trabalho e o sujeito. In: SCHWARTZ, Y.;
DURRIVE, L. (Org.). Trabalho & Ergologia: conversas sobre a atividade humana. 2.
ed. Niter6i: EQUFF, 2010. p. 223-243.

PALADINI, E. P. Gestdo da qualidade: teoria e prética. 2. ed. S&do Paulo: Atlas,
2008.

PORTO, T. A.; BIANCO, M. F. Producéo cientifica sobre 0s 'usos do corpo-si'
contribuicdo analitica com foco na ergologia. FAROL - Revista de Estudos
Organizacionais e Sociedade, v. 2, n.5, p. 1101-1136, 2015.

PORTO, T. A.; BIANCO, M. F. Os usos do corpo-si no trabalho de transformacao de
granitos: evidéncias para saude e seguranca. Laboreal, v. 12, n.1, p. 39-52, 2016.

QUEIROZ, M. F. F.; MACIEL, R. H. Condicdes de trabalho e automag&o: o caso do
soprador da industria vidreira. Rev. Saude Publica, Séao Paulo, v. 35, n. 1, p. 1-
9, 2001.

ROSA, S.E.S.D.; COSENZA, J.P.; BARROSO, D.V. Consideracdes sobre a Industria
do Vidro no Brasil. BNDES. Setorial, n. 26, set. 2007

REA, L. M; PARKER, R. A. Uma visdo geral do processo de pesquisa por
amostragem. In: . Metodologia de pesquisa: do planejamento a execucao.
Séao Paulo: Thomson, 2002. p.13-38.



103

RIBEIRO, F. S. N. O Mapa da Exposicao a Silica do Brasil. In: . (Org.). Rio
de Janeiro: UERJ, Ministério da Saude, 2010. p.03-94.

RICHARDSON, R. J. Pesquisa social: métodos e técnicas. 3.ed., rev. e ampl. Sao
Paulo, SP: Atlas, 1999.

SALERNO, M. S. Anédlise Ergondmica do Trabalho e Projeto Organizacional: uma
discussédo comparada. Producdao, Edicao Especial, p.45-60, 2000.

SAINTIVE, N. S; BRUNI, R. Vidro. In: BAUER, L. A. Falcéo (Org.). Materiais de
construcdo 2. 5. ed. Rio de Janeiro, RJ: LTC, 2014. p. 848-895.

SCHERER M. D. A; PIRES D; SCHWARTZ Y. Trabalho coletivo: um desafio para a
gestdo em saude. Rev Saude Publica. n. 43(4), p. 721-25, 2009.

SCHLEIFER, S. (Org.). Introducéo. In: . Architecture materials: cristal =
vetro = vidro. Koln: Evergreen, 2008. p.6-16.

SCHWARTZ, Y. Trabalho e valor. Tempo social., Sdo Paulo, v. 8, n. 2, p. 147-158,
1996.

. Trabalho e uso de si. Pro-posi¢des, Sao Paulo, v.1, n.5(32), p. 34-50,
2000.

. Circulac@es, dramaticas, eficacias da atividade industriosa. Trabalho,
Educacdo e Saude, 2(1), p. 33-55, 2004.

. “Trabalho e Gesté&o: niveis, critérios, instancias”. In: FIGUEIREDO, M.;
ATHAYDE, M.; BRITO, J.; ALVAREZ, D. (Orgs.). Labirintos do Trabalho:
interrogagodes e olhares sobre o trabalho vivo. Rio de Janeiro: DP&A, 2004b. p. 23-
36.

. Entrevista. Revista trabalho, educacéo e saude, Rio de Janeiro: Fundacao
Oswaldo Cruz, v. 4, n. 2, p. 457-466, 2006.

. A dimensao coletiva do trabalho e as Entidades Coletivas Relativamente
Pertinentes (ECRP). In: SCHWARTZ, Y.; DURRIVE, L. (Orgs.). Trabalho &
Ergologia: conversas sobre a atividade humana. 2. ed. Niter6i: EQUFF, 2010a.
p.149-164.

. A trama e a Urdidura. In: SCHWARTZ, Y.; DURRIVE, L. (Orgs.). Trabalho
& Ergologia: conversas sobre a atividade humana. 2. ed. Niteroi: EQUFF, 2010b.
p.103-109.



104

. Reflexdo em torno de um exemplo de trabalho operério. In: SCHWARTZ,
Y.; DURRIVE, L. (Orgs.). Trabalho & Ergologia: conversas sobre a atividade
humana. 2. ed. Niteréi: EQUFF, 2010c. p. 37-46

. Uso de si e competéncia. In: SCHWARTZ, Y.; DURRIVE, L. (Orgs.).
Trabalho & Ergologia: conversas sobre a atividade humana. 2. ed. Niteréi: EQUFF,
2010d. p. 205-221.

. Motivacdes do conceito de corpo-si: corpo-si, atividade, experiéncia. Letras
de Hoje. Porto Alegre, v. 49, n. 3, p. 259-274, jul./set. 2014a.

O enigma do trabalho: riscos profissionais e riscos do trabalho. In:
BIANCO, M. F. (Org). Competéncias e Gestao: Dialogando com o trabalho e
decifrando suas conexdes. Vitéria: UFES. Proex. 2014b. p. 59-70.

. Conhecer e Estudar o Trabalho. Trabalho & Educacéo, Belo Horizonte,
v.24, n.3, p. 83-89, 2015.

SCHWARTZ, Y.; DI RUZZA, R.; LE BRIS, R. Trabalho, emprego e cidadania. In:
SCHWARTZ, Y.; DURRIVE, L. (Orgs.). Trabalho & Ergologia: conversas sobre a
atividade humana. 2. ed. Niter6i: EQUFF, 2010. p. 275-292.

SCHWARTZ, Y; DUC, M.; DURRIVE, L. A linguagem em trabalho. In: SCHWARTZ,
Y.; DURRIVE, L. (Orgs.). Trabalho & Ergologia: conversas sobre a atividade
humana. 2. ed. Niter6i: EQUFF, 2010a. p.131-148

; . O homem, o mercado e a cidade. In: SCHWARTZ, Y.;
DURRIVE L. (Orgs.). Trabalho & Ergologia: conversas sobre a atividade humana
2. ed. Niter6i: EQUFF, 2010b. p.247-273.

; . Técnicas e competéncias. In: SCHWARTZ, Y.; DURRIVE,
L. (Orgs) Trabalho & Ergologia: conversas sobre a atividade humana. 2. ed.
Niteréi: EAUFF, 2010c.p. 85-102.

; . Trabalho e Ergologia. In: SCHWARTZ, Y.; DURRIVE, L.
(Orgs.). Trabalho & Ergologia: conversas sobre a atividade humana 2. ed. Niteroi:
EdUFF, 2010d. p. 25-36.

; . Trabalho e uso de si. In: SCHWARTZ, Y.; DURRIVE, L.
(Orgs.). Trabalho & Ergologia: conversas sobre a atividade humana 2. ed. Niteroi:
EdUFF, 2010e. p. 189-204.

SCHWARTZ, Y. ; ECHTERNACHT, E. H. O trabalho e a abordagem ergoldgica:
"usos dramaticos de si" no contexto de uma central de tele-atendimento ao
cliente. Informatica na Educacgéo: Teoria & Pratica, 10 (2), p. 9-24. 2007.

SEVERINO, A. J. Metodologia do trabalho cientifico. 23. ed. rev. e atual. Sado
Paulo, SP: Cortez, 2015.



105

SILVA, B. Taylor e Fayol. 5. ed. Rio de Janeiro, RJ: FGV, 1987.

SILVA, C. F. A gestao de si na reinvencao das normas: praticas e subjetividade no
trabalho. Saude e Sociedade, Séo Paulo, v. 17, n. 4, p. 111-123. 2008.

SOUZA, E. M. de; BIANCO, M. F. A ergologia: uma alternativa analitica para os
estudos do trabalho. In: CONGRESSO LATINO-AMERICANO DE SOCIOLOGIA
DEL TRABAJO, 5., 2007, Montevideo. Anais... Montevideo: ALAST, 2007.

STEVENSON, William J. Introducéo. In: . Administracéo das operacdes de
producéo. 6. ed. Rio de Janeiro, RJ: LTC, 2001. p. 01-60.

TAYLOR, Frederick Winslow. Principios de administragao cientifica. 7. ed. Sao
Paulo, SP: Atlas, 1989.

TELLES, A. L.; ALVAREZ, D. “Interfaces ergonomia-ergologia: uma discusséo sobre
trabalho prescrito e normas antecedentes”. In: FIGUEIREDO, M.; ATHAYDE, M.;
BRITO, J. e ALVAREZ, D. (Orgs.). Labirintos do Trabalho: interrogacdes e olhares
sobre o trabalho vivo. Rio de Janeiro: DP&A, 2004.

TERSSAC, G.; MAGGI, B. O trabalho e a abordagem ergondmica. In: DANIELLOU,
Francois (Org.). A Ergonomia em busca dos seus principios: debates
epistemoldgicos. Sdo Paulo: Edgard Blincher, 2004. p.79-104.

TRINQUET, P. Trabalho e Educacao: O Método Ergolégico. Rev: HISTEDBR,
Campinas, 2010. p. 93-113.

TRIVINOS, A. N. S. In: . Introducé@o a pesquisa em ciéncias sociais: a
pesquisa qualitativa em educacao. Sao Paulo, SP: Atlas, 1987. p.116-170.

VAN VLACK, Lawrence H. Estruturas nao cristalinas. In: . Principios de
ciéncia dos materiais. Sdo Paulo: Blucher, 2014. p. 71-75.

VIMINAS. A VIMINAS. Disponivel em: <https://viminas.com.br/empresa>. Acesso
em: 22 Mar. 2017.

ZARIFIAN, P. Mutacao dos sistemas produtivos e competéncias profissionais: a
producéo industrial de servico. In: SALERNO, M (Org.). Relacéo de servico:
producéo e avaliacdo. Sao Paulo, SP: Senac, 2001. p.69-149.



106

APENDICE A — TERMO DE CONSENTIMENTO LIVRE E ESCLARECIDO (TCLE)

CENTRO DE CIENCIAS JURIDICAS E ECONOMICAS Fie.piaibuach
PROGRAMA DE POS-GRADUAGAO EM Le-griduagdo

Y ADMINISTRAGAO em Administragio
) :;» &/

o

UFES

UNIVERSIDADE FEDERAL DO ESPIRITO SANTO PP Programa de

TERMO DE CONSENTIMENTO LIVRE E ESCLARECIDO

Vocé esta sendo convidado a participar de uma pesquisa intitulada: Trabalhadores e
o enfrentamento de ndo conformidades nos processos: um estudo sob o ponto
de vista da ergologia. O estudo tem como objetivo compreender aspectos
pertinentes as situacdes de trabalho em um setor especifico, de uma empresa de
producao de Vidros, localizada em Serra — ES/ Brasil. A importancia deste estudo € a
de produzir conhecimentos sobre os trabalhadores em atividade de um setor com o
namero de ndo conformidades em processos, ja que esses sofrem, para além das
pressfes normais de um ambiente de trabalho fabril, maiores constrangimentos no

trabalho na tentativa da gestdo de monitorar e melhorar tais indicadores.

SOBRE A PARTICIPACAO DA PESQUISA:

Os participantes da pesquisa do setor com o maior numero de ndo conformidades
serdo submetidos a uma entrevista gravada no comeco da pesquisa, essa gravacao
€ apenas para facilitar a transcricdo da entrevista, e serdo observados 2 vezes na
semana, por um periodo de 2 meses. Sendo assim, ao assinar esse termo de
consentimento, vocé declara que participara deste estudo, por sua propria vontade,
sem receber qualquer incentivo financeiro e com a finalidade exclusiva de colaborar
para o0 sucesso da pesquisa. Sua colaboracdo se fard de forma an6nima, incluindo
entrevista concedida ao pesquisador, a ser gravada a partir da assinatura desta

autorizagéo.

Sempre que desejar, serdo fornecidos esclarecimentos sobre cada uma das etapas

do estudo, e a qualquer momento, vocé podera recusar a continuar participando do
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estudo e, também, que podera retirar este seu consentimento, sem que isso lhe traga
qualguer penalidade ou prejuizo. As informacfes conseguidas através da sua
participacdo ndo permitirdo a identificacdo da sua pessoa, exceto aos responsaveis
pelo estudo, e que a divulgacdo das mencionadas informacdes sé sera feita entre os

profissionais estudiosos do assunto.

A sua participacdo podera envolver riscos minimos, como 0s seguintes: inseguranga
quanto & melhor resposta a ser fornecida; conflitos entre o que pensa e o que imagina
gue deve ser respondido; acanhamento ao compartilhar informacdes; desconforto por
ser perguntado sobre assuntos que podem lhe gerar certo desconforto ou
constrangimento. Entretanto, caso haja algum desconforto por parte do participante,
eu interromperei o protocolo de entrevista, e s6 voltaremos quando o0 mesmo se sentir

confortavel.

De qualquer forma, é importante ressaltar que a pesquisa ira trazer beneficios nédo so
para o participante, mas também para a comunidade envolvida, ja que busca
evidenciar possiveis transformacdes dos processos de trabalho, a partir da
compreensao da agao dos trabalhadores para enfrentamento de situacdes de trabalho
e obtencdo de resultados, propiciando reflexdo e valorizagdo para o operador, e
contribuindo para transformacéo do meio, com melhorias nos processos de producéo
e trabalho nesse ambiente fabril. Além de que, espera-se que esses resultados

permitam avancos tedricos e metodolégicos para o estudo na area.

GARANTIAS ASSEGURADAS E EXIGIDAS PELA RESOLUCAO 466/12:

Apés estes esclarecimentos e ap0s receber as informacdes sobre a pesquisa com o
titulo “Trabalhadores e o enfrentamento de ndo conformidades nos processos: um

estudo sob o ponto de vista da ergologia” meus direitos abaixo relacionados:

A garantia de que n&o serei identificado e que as informacdes obtidas serdo utilizadas
exclusivamente para essa pesquisa, a qual tera como resultado Dissertacdo de

Mestrado e possiveis artigos cientificos;
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A garantia de que tenho a liberdade de retirar meu consentimento a qualquer momento

e deixar de participar do estudo sem nenhum prejuizo & minha pessoa,;

A garantia do sigilo das informacdes coletadas e da possibilidade de desisténcia em

qualquer circunstancia e etapa da pesquisa;

A garantia de indenizacdo em caso de eventual dano decorrente da pesquisa;

A garantia de que haverd ressarcimento caso haja despesa para participar da

pesquisa;

A garantia de que este termo de Consentimento Livre e Esclarecido serd impresso em
duas vias e assinado e rubricado em todas as paginas por vocé, participante e por
mim, pesquisadora. Sendo garantida a vocé, a posse de uma dessas vias.

Projeto: Trabalhadores e o enfrentamento de ndo conformidades nos processos: um
estudo sob o ponto de vista da ergologia

Responsavel: Jéssica de Azerédo Rizzi

Orientador: Profa. Dr2. Moénica de Fatima Bianco

Programa de Pds-Graduacdao em Administracdo: Universidade Federal do Espirito
Santo — UFES - Endereco: Av. Fernando Ferrari, n. 514, Goiabeiras, Vitoria, ES. CEP
29075-910. Telefone de contato: (27) 4009-2599.

CONTATOS:

Em caso de davidas e esclarecimentos sobre a pesquisa o0 pesquisador devera ser
acionado:

Telefone de contato (27) 99829-6746, e-mail: jessicarizzi@outlook.com.br

Em caso de denuncias e/ou intercorréncias na pesquisa, entrar em contato com o
Comité de Etica em Pesquisa da Universidade Federal do Espirito Santo (UFES). O
contato pode ser feito pelo telefone, pessoalmente ou pelo correio:

Telefone de contato: (27) 3145-9820, e-mail: cep.goiabeiras@gmail.com
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Av. Fernando Ferrari, 514, Campus Universitario, sala 07 do Prédio Administrativo do
CCHN, Goiabeiras, Vitoria - ES, CEP 29.075-910.

DECLARACAO:

Eu, , declaro que fui

informado sobre a pesquisa que tem como titulo * TRABALHADORES E O
ENFRENTAMENTO DE NAO CONFORMIDADES NOS PROCESSOS: UM ESTUDO
SOB O PONTO DE VISTA DA ERGOLOGIA” e também sobre o seu objetivo:
Compreender aspectos pertinentes as situacdes de trabalho em um setor especifico,
de uma empresa de producéo de Vidros, localizada em Serra — ES/ Brasil.

Sendo assim, tenho ciéncia do exposto e manifesto, livremente, meu desejo em

participar da pesquisa.

Serra, de de 2017.

Assinatura do (a) participante

Assinatura do pesquisador
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APENDICE B — GUIA PARA ENTREVISTA COM O COORDENADOR
(Obs.: todas as questdes se referem a empresa e a funcéo do trabalhador)
Data:

Local:

Horario:
Entrevistado:

1) Ha quanto tempo trabalha na empresa?

2) Quantos trabalhadores existem na empresa?

3) Quantas escalas de trabalho existem na empresa? Como funciona a escala?

4) Como € a classificacdo de cargo dos operadores? Quantos niveis hierarquicos
tém na fabrica?

5) Quantos operadores trabalham nesse setor? (No caso, o setor mais néo
conforme).

6) Qual a faixa salarial dos operadores do setor/fabrica? (No caso, o setor mais
ndo conforme). Ganham salario fixo ou tem produtividade?

7) O trabalho é feito em equipe ou sozinho? A avaliacao € individual?

8) A empresa usa a no¢ao de competéncias para cargos? Se sim, qual a matriz
competéncia dos operadores do setor? (No caso, o setor mais ndo conforme).

9) Como funciona a promocdo dos empregados? Sao quantos hiveis para
operador?

10) A avaliacéo para promocao é feita com critério individual ou coletivo?

11) Existe plano de carreira para os funcionarios do setor operacional? Quais sédo
as exigéncias?

12) A empresa trabalha com os operadores o incentivo a produtividade?

13) A empresa paga Participacdo nos Lucros para os funcionarios? Se sim, o
namero de ndo conformidades influencia nesse valor?

14) Quanto a empresa gera economicamente por ano?

15) Qual a média de producéo da empresa? E na linha produtiva pesquisada?

16) Em média quanto tempo os funcionarios ficam na empresa?

17) Quais sé&o as funcdes desempenhadas e tarefas desenvolvidas pelos
trabalhadores da Forvet?

18) Como funciona o processo de reutilizacao da agua?

19) Quais as normas que regulamentam o trabalho?
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20) Como funciona a ordem de producéo?
21) Os trabalhadores recebem treinamento quando entram na empresa? E na

Forvet?
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APENDICE C - GUIA PARA ENTREVISTAS COM TRABALHADORES
(Obs: entrevista com trabalhadores da area de producdo mais ndo conforme)
Data:

Local:

Horario:
Entrevistado:

1) Quantos anos vocé tem?

2) Desde que idade vocé trabalha?

3) Qual o seu nivel de escolaridade? Quantos anos estudou?

4) O gque fazia antes de trabalhar na empresa?

5) H& quanto tempo trabalha na empresa?

6) Qual sua fungéo atual? Ha quanto tempo atua nela?

7) Qual formacgao teve para entrar nesse tipo de trabalho? Fez algum curso?
Qual?

8) Ja trabalhou em outras fun¢des na empresa? Durante quanto tempo?

9) Como é trabalhar nessa funcéo?

10) Como € o seu trabalho? Se tivesse que explicar para um colega o que faz,
para ele poder te substituir por um dia, como explicaria?

11) Seu trabalho tem risco, é perigoso? Quais as precaucdes que vocé utiliza ou
gue a empresa exige?

12) O que vocé acha de trabalhar nesta empresa?

13) Vocé se sente pressionado por trabalhar nesse setor? Por que? O que te
motiva e o que te desmotiva no seu trabalho hoje?

14) O que mais gosta no seu trabalho? Se pudesse, trocaria de funcdo ou de
emprego? Por qué?

15) Ha normas que, por algum motivo, ndo funcionam bem ou ndo se adequam no
dia a dia de trabalho?

16) Quando os engenheiros criam as normas e prescricdes de processo, eles ja te
perguntaram sobre a possibilidade de execug¢ao?

17) O que é mais importante no seu trabalho para vocé?

18) O que o seu trabalho significa para vocé?

19) Vocé e seus colegas normalmente se ajudam? Ha sentimento de grupo e

confianga? Pensa que faz alguma diferenca na atividade?
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20) Em alguma situacdo vocé ja utilizou sua experiéncia passada em outras
empresas para resolver algum problema de producéo aqui?

21) Como vocé se sente quando percebe que ndo conseguiu atingir a meta de
producdo? E a meta de perdas?

22) Vocé acha que existe alguma maneira de reduzir as perdas nessa linha de
producao?

23) Quando acontece uma perda, como vocé se sente?

24) Vocé se sente pressionado por seus superiores por conta das perdas?

25) Como vocé vé as perdas?

26) Esse quadro de indicadores diz alguma coisa para vocé?

27) Como vocé se sente quando percebe que ndo conseguiu atingir a meta de
producdo? E a meta de perdas?

28) Ha& algo que vocé considera importante falar e ndo tenha sido perguntando?
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ANEXO | - PREPARACAO DA LINHA DE PRODUCAO FORVET

1) Preparar a maquina CHIARA seguindo as instrucfes abaixo:

— Verificar o nivel de 6leo do reservatorio de 6leo do ar comprimido. Caso necessario
solicitar a manutencgdo para completar o reservatério. Preencher o campo referente a

este quesito no Check-list do equipamento;

— Ligar o painel de controle da Chiara pressionando o botédo verde (Emergency Reset)
e em seguida o branco (Power On). Obs.: em algumas maquinas para ligar o painel

de controle é necessario apenas ligar o CPU do equipamento;

— Verificar se os botdes de emergéncia estdo devidamente instalados e em condicdes

de uso. Preencher o campo referente a este quesito no Check-list do equipamento;

— Colocar os cabecotes em posicao de troca de rebolo seguindo o0s seguintes passos:
clicar em F7 (Manual), F7 novamente (Grind Tool), F8 (Grind Change) e por ultimo
pressionar Restart Cycle;

- Abrir a porta da Chiara pressionando o botdo amarelo (Shutter Open/Close);

— Verificar se 0s posicionamentos dos rebolos estdo conforme instrucao técnica e em
condicdes de uso. Obs.: caso necessario trocar os rebolos de acordo com o Anexo lll.
Preencher o campo referente a este quesito no Check-list do equipamento;

— Verificar se os roletes do espelho d’agua estdo adequados para uso, e se as saidas
d’agua estao em funcionamento adequado (sem entupimento) e direcionadas a area

de contato. Preencher o campo referente a este quesito no Check-list do equipamento;

— Verificar se as ventosas estdo em condi¢cdes de utilizacdo - sem danos que
comprometam o vacuo. Preencher o campo referente a este quesito no Check-list do

equipamento;

— Verificar se o jato d’agua para limpeza das pecas apods a lapidagado esta em
funcionamento adequado - sem entupimento. Preencher o campo referente a este

quesito no Check-list do equipamento;
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— Verificar a pressédo da bomba de vacuo, a mesma deve estar entre 40 e 60% do
absoluto. Preencher o campo referente a este quesito no Check-list do equipamento;

— Colocar a maquina em posicao de zeramento da seguinte maneira: clicar em Manual

(F7), clicar em Eixos (F6) e por fim apertar Zerar Todos os Eixos (F2);

— Realizar a lubrificagcdo dos rebolos de polimento da seguinte maneira: clicar em
Manual (F7), clicar em Stepper (F3), por fim clicar em F5 (Polish Lubrification);

— Verificar a velocidade do equipamento de acordo com a tabela abaixo. A velocidade

do equipamento pode ser alterada de acordo com eventuais necessidades.

Espessura| Linhas 01, 02 e 03

06 mm 3,2 m/min.
08 mm 2,7 m/min.
10 mm 2,2 m/min.

— Colocar a maquina em automatico pressionando e segurando o botdo azul

(Automatic Cycle).

1) Preparar a maquina FRANCESCA seguindo as instru¢cdes abaixo:

— Ligar o painel de controle da Francesca pressionando o botdo verde (Emergency
Reset) e em seguida o branco (Power On). Obs.: em algumas maquinas para ligar o

painel de controle € necessario apenas ligar o CPU do equipamento;

- Verificar se os botbes de emergéncia estdo devidamente instalados e em condi¢gbes

de uso. Preencher o campo referente a este quesito no Check-list do equipamento;

— Colocar a maquina em posi¢cdo de troca de ferramenta para amolar as mesmas

pressionando o botéo F4 (Disp. Toolset);

— Destravar a porta de seguranca da Francesca pressionando o botdo amarelo (Open
Gate Line A);

— Entrar na area cercada e puxar o painel para proximo para facilitar a operacdo do

mesmo;
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— Fechar a porta de seguranca e pressionar o botdo amarelo (Open Gate Line A);

— Levantar/abrir a carenagem do cabecote superior do lado A ou Lado B, dependendo

por qual lado se deseja comecar o0 processo de afiacao;
— Clicar no botdo F7 (Manual);

— Selecionar a ferramenta (broca, escariador, fresa e acabamento) a ser afiada e
verificar se os parametros de configuragdo das brocas, escariadores, fresas e
acabamentos estdo conforme a Tabela Lista de Parametros (ver Tabela fixada ao
equipamento) - ajustes podem ser feitos de acordo com necessidades. Preencher o

campo referente a este quesito no Check-list do equipamento;
- Clicar em Sharp (F7) para iniciar o processo de afiacdo da ferramenta selecionada;

— Segurar a pedra de afiacdo com as duas maos aproximando a mesma devagar até
afiar toda a parte diamantada da broca. N&o é necesséario afiar a broca por completo
e sim somente a ponta da mesma. Verificar o uso das fresas, escariadores, brocas e
acabamentos. Preencher o campo referente a este quesito no Check-list do
equipamento. Obs.: selecionar sempre as ferramentas do cabecote superior, pois

desta maneira a ferramenta inferior subira automaticamente para ser feita a afiacéo;
— Repetir a mesma operacéo de afiacdo para todas as ferramentas dos lados A e B;

Obs.: as ferramentas de fresa, escariador e acabamento devem ser afiadas nas suas

cavas laterais fazendo o movimento de cima para baixo com a pedra de afiacao;

— Realizar a operacao de Toolcheck de todas as ferramentas, uma a uma, da seguinte
maneira: selecionar a ferramenta, clicar em Toolcheck (F9), pressionar o botéo verde

Restart Cycle e por fim o botdo azul Automatic Cycle;

— Verificar se as saidas de agua estdo em funcionamento adequado (sem
entupimento) e direcionadas para a area de contato. Preencher o campo referente a

este quesito no Check-list do equipamento;

— Trocar a ferramenta de acabamento caso seja alterada a espessura do vidro a ser

processado de acordo com o Anexo V;
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— Colocar a maquina em posi¢cdo de zeramento da seguinte maneira: clicar em Manual
(F7) na tela inicial do Sistema, clicar em Axes (F2), e por fim apertar o botao verde
(Restart Cycle);

— Colocar a maquina em automatico pressionando e segurando o botdo azul
(Automatic Cycle);

Nota 1: verificar o funcionamento da lavadora junto ao Conferente antes de comecar

o inicio efetivo do processo.

Nota 2: o Check-list do setor deve ser preenchido diariamente antes do inicio das

atividades de maneira legivel e completa.
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ANEXO Il - TROCA DE FERRAMENTAS DA CHIARA

1) Troca de Rebolo Diamantado Periférico:

O rebolo diamantado periférico deve ser trocado quando o rebolo apresentar a perca
do perfil ou quando praticamente toda a parte diamantada do rebolo estiver gasta,
quase chegando a parte bronze do mesmo.

Seguir as seguintes instrucfes para trocar o Rebolo Diamantado Periférico de

qualquer cabecote da maquina Chiara:
— Fechar o registro de agua da maquina Chiara;

— Separar as ferramentas (martelo, chave allen n® 6, chave de boca n° 25, ferramenta

de trava especifica, paquimetro);

— Colocar os cabecotes na posicéo de troca de rebolo seguindo 0s passos: pressionar
e segurar o botédo azul (Automatic Cycle) no painel de operagéo da Chiara; pressionar
o botéo F7 (Manual); pressionar o botédo F7 (Grind Tool); pressionar o botdo F8 (Trocar
Rebolo); pressionar o botdo verde (Restart Cycle). Obs.: para troca de ferramentas do
cabecote um pode ser necessario abrir o XCAP da maquina para facilitar o acesso a

maquina;

— Abrir a porta da Chiara pressionando o botdo amarelo (Shutter Open/Close);
— Retirar a protecéo do periférico utilizando a chave de boca n° 6;

— Encaixar a ferramenta de trava nos furos e bater levemente com o martelo;

— Retirar a trava do rebolo com a chave de boca n° 25 girando a mesma no sentido

horario;
— Retirar a ferramenta de trava com a mao;
— Retirar o espelho d’agua com a chave allen n° 6;

— Destravar os parafusos da tampa de acrilico, levantar a mesma e apertar os

parafusos;
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— Retirar o rebolo periférico batendo levemente com o martelo atras do rebolo;
— Medir o rebolo periférico novo com o paquimetro;
- Medir o rebolo periférico usado da mesma maneira com o paquimetro;

— Retirar o anel de borracha atras do rebolo usado e coloca-la no novo rebolo. Obs.:

caso seja necessario substituir o anel de borracha por um novo;
— Medir o rebolo periférico novo com o paquimetro;
— Medir o rebolo periférico usado da mesma maneira com o paquimetro;

— Retirar o anel de borracha atras do rebolo usado e coloca-la no novo rebolo. Obs.:

caso seja necessario substituir o anel de borracha por um novo;

— Regular o Offset do rebolo trocado seguindo os passos: clicar em F10 (Config.) no
painel da Chiara; clicar em F1 (Grind Offset); selecionar o cabecote que sera trocado
o rebolo periférico; clicar em Yes; no campo “Footprint” na figura abaixo inserir o valor
no campo Medido e verificar o valor obtido no campo Grind 1, em seguida pressionar
F10 e repetir esta operacdo até chegar na diferenca de medida entre o rebolo novo e

o velho;

— Colocar o rebolo periférico novo na sua posicéo, observando a fenda de encaixe, e
bater levemente com o martelo até o rebolo encaixar totalmente. Obs.: lubrificar o local

de encaixe do rebolo com graxa liquida para facilitar a instalacéo;

— Encaixar com a méo a trava do rebolo e girar o mesmo no sentido anti-horario;
— Encaixar a ferramenta de trava nos furos;

— Apertar o parafuso da trava do rebolo com a chave de boca n° 25;

— Retirar a ferramenta de trava dos furos;

— Colocar novamente a carenagem de protecao do rebolo e apertar com a chave de

boca n° 6;

— Amolar o diamantado periférico seguindo o0s passos: clicar em F7 (Manual) no painel

da maquina; clicar em F4 (Inverter); selecionar M1A-Grind1 e M1B-Grind1; selecionar



120

F8 (Iniciar Move); pressionar o botédo verde (Restart Cycle); posicionar a pedra de
afiacdo na frente do rebolo e pressionar levemente; pressionar F10 (Reset Cmd).
Obs.: o procedimento de afiacdo das ferramentas da Chiara devem ser realizados por

duas pessoas, sendo que uma opera a maquina e o outro realiza a afiacao;

— Encaixar o espelho d’agua novamente, apertar os parafusos com a chave allen n° 6

e fechar a tampa de acrilico;

— Abrir o registro de agua;

— Guardar as ferramentas utilizadas;

— Fechar a porta da Chiara pressionando o botdo amarelo (Shutter Open/Close);
— Colocar uma peca teste na mesa de entrada da maquina;

— Colocar a maquina em automatico seguindo 0s passos: pressionar o botdo F7
(Manual); pressionar o botao F6 (Eixos); pressionar o botdo F2 (Zerar todos 0s €ixo0s);
apertar o botdo verde (Restart Cycle); pressionar o botdo azul (Restart Cycle) para

colocar a maquina em automatico;
— Liberar a peca teste para iniciar o processo de lapidacéo;

— Verificar a corrente do motor do rebolo trocado da seguinte maneira: pressionar F6

(Diagndstico); pressionar F4 (Inverter); pressionar F2 (Correntes);
— Avancar ou recuar o rebolo periférico caso hecessario;

Nota: preencher o Formulario de troca de ferramentas sempre que houver troca de

qualquer ferramenta.
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ANEXO Ill - MONITORAR O PROCESSO

1) Monitorar o processo de Lapidacao seguindo as instrucdes abaixo:

- Verificar constantemente os graficos das correntes elétricas dos motores dos
rebolos. Os gréficos demonstram a for¢a que os rebolos estdo exercendo sobre o vidro
em processo. Os graficos podem ser visualizados clicando na tela inicial em F6
(Diagndstico) e em seguida o F4 (Inverter). Também € possivel ver outra tela de

gréaficos das correntes clicando em F2 (Correntes) na tela do Inverter.

e 12

i
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Primeira Grind_Flat Grind Polonés Botom  Flat polonés 1 Flat polonés

"Fm

Obs.: os valores dos graficos da Primeira Grind e do Flat Grind ndo podem passar da
linha de marcacédo indicadas nos gréaficos. Caso isto ocorra € necessario reduzir
levemente a velocidade de lapidacdo da maquina para evitar o surgimento de bolhas
na lapidacéo.
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— Verificar constantemente a qualidade da lapidagédo e as dimensfes das pecas
mantendo constante comunicacdo com o Conferente. Conferir se as pecas estao:
totalmente lapidadas e sem ranhuras visiveis; polidas nos topos e nos filetes; e os

filetes com medidas regulares.

Em caso de identificagdo de produto ndo conforme o Conferente da Linha deve tratar
a peca nao conforme de acordo com a I.T. 7.5.1 (22) Conferéncia;

— Garantir que a maquina esteja sempre abastecida com pecas para nao parar o

processo,

— Garantir que os chanfros das pecas estejam sempre virados para o lado oposto ao
esquadro da mesa de entrada da Linha para evitar danos as pecas e ao equipamento;

— Verificar constantemente se o fluxo de agua esta adequado para o processo de

lapidacéo;

— Atentar aos alarmes emitidos pelo equipamento e tomar as a¢des necessarias para

corrigi-los;

— Atentar para as pecas com recortes grandes, pois em determinados casos nao é

viavel realiza-los na Linha Automatica;

— Atentar para os ruidos que a maquina emite e caso necessario verificar se existe

algum defeito no equipamento.

— Em caso de necessidade definir o destino das pecas, ou seja, para o lado A ou lado
B da Francesca, pressionando Edit Grind (F2), em seguida selecionar a peca de vidro
clicando em cima da mesma. Na aba Destination/Francesca escolher destino A
(somente sentido A), B (somente destino B) ou A+B (ambos sentidos). Clicar em
Conferim/Save to Record (F10) para confirmar a operacao.

Nota: caso seja identificado ndo conformidade em uma peca é necessario retira-la
antes de comecar o processo de producdo para que ndo sejam gastos insumos
desnecessariamente. Para retirar manualmente pecas da linha de producdo é

necessario que a maquina esteja no modo Manual.
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2) Monitorar o processo de Furagdo e Recorte seguindo as instrucdes

abaixo:

— Verificar constantemente a qualidade da furacdo e recorte mantendo constante
comunicacdo com o Conferente. Conferir se as pecas estdo: com os furos e recortes

na posicao correta; o polimento esta com brilho;

Em caso de identificagdo de produto ndo conforme o Conferente da Linha deve tratar

a peca nao conforme de acordo com a I.T. 7.5.1 (22) Conferéncia;

— Atentar aos alarmes emitidos pelo equipamento e tomar as acdes necessarias para

corrigi-los;

— Atentar para os ruidos que a maquina emite e caso necessario verificar se existe

algum defeito no equipamento;

— Garantir que a maquina esteja sempre abastecida com pecas para nao parar o

processo,

— Verificar constantemente se o fluxo de agua estd adequado para o processo de

furacédo e recorte;

— Atentar para as pecas com recortes grandes, pois em determinados casos néo é

viavel realizad-los na Linha Automatica.

Nota 1: preencher o Registro de Parada de Processo, 0 Registro de Parada de
Manutencéo, a Planilha de Informativo (acompanhamento de problema) sempre que

houver necessidade de forma legivel e completa.

Nota 2: em caso de defeitos/falhas na maquina deve ser feito a solicitacdo de

manuteng¢ao o mais breve possivel.
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ANEXO IV - TROCA DE FERRAMENTAS DA FRANCESCA

1) Troca de ferramentas da Francesca:

As ferramentas da Francesca (broca, escariador, fresa e acabamento) devem ser
substituidas quando praticamente toda a parte diamantada da ferramenta estiver

gasta, ou caso seja identificado algum dano na mesma.

Seguir as seguintes instrucdes para trocar qualquer ferramenta de qualquer cabecote

da maquina Francesca:

- Colocar a maquina em posicdo de troca de ferramentas clicando em F4 (Disp.
Toolset);

— Destravar a porta de seguranca da Francesca pressionando o botdo amarelo (Open
Gate Line A);

— Entrar na area cercada e puxar o painel para proximo para facilitar a operacdo do

mesmo;
— Fechar a porta de seguranca e pressionar o botdo amarelo (Open Gate Line A);

— Levantar/abrir a carenagem do cabecote superior do lado A ou Lado B, dependendo

da posicao da ferramenta a ser substituida;
— Clicar no botdo F7 (Manual);

- Selecionar a ferramenta a ser substituida;
- Clicar em F8 (Mudanca de ferramenta);

- Pressionar o botéao verde (Restart);

— Retirar a ferramenta a ser substituida utilizando duas chaves de bocas 24mm com

prolongador;
— Enroscar a nova ferramenta com graxa na rosca,;

— Apertar a nova ferramenta com a chave de boca;



125

- Clicar em Sharp (F7) para iniciar o processo de afiacao da ferramenta nova;

— Segurar a pedra de afiacdo com as duas maos aproximando a mesma devagar até
afiar toda a parte diamantada da ferramenta. Nao € necessario afiar a broca por
completo e sim somente a ponta da mesma. Obs.: as ferramentas de fresa, escariador
e acabamento devem ser afiadas nas suas cavas laterais fazendo o movimento de

cima para baixo com a pedra de afiacao;

— No caso de troca de fresa é necessario ajustar o Offset da maquina da seguinte
maneira: inserir o namero um no campo Radius Offset; reduzir a velocidade para 7200
RPM; clicar em Data OK. Na troca de acabamento o valor a ser inserido no Radius
Offset é zero;

— Na troca de escariador é necessario fazer um teste com uma peca teste para

verificar o acabamento do trabalho;

— Colocar a maquina em posicdo de zeramento da seguinte maneira: clicar em Manual
(F7) na tela inicial do Sistema, clicar em Axes (F2), e por fim apertar o botdo verde

(Restart Cycle);

— Colocar a maquina em automatico pressionando e segurando o botdo azul

(Automatic Cycle);
— Avancar ou recuar a fresa e o acabamento substituido caso necessario.

Nota: preencher o Formulario de troca de ferramentas sempre que houver troca de

qualquer ferramenta.
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ANEXO V - RECURSOS

1) RECURSOS HUMANOS

- Pelo menos um operador;

- Para pecas maiores, manusear com duas ou mais pessoas.

2) CONDIQ()ES DO AMBIENTE DE TRABALHO
- Manter setor de trabalho limpo e organizado;
- Manter espaco fisico para movimentacao das pecas;
- Zelar e manter o equipamento de trabalho;

- Zelar e manter as ferramentas de trabalho organizadas.

3) INFRA-ESTRUTURA
- Linha Automatica de Producéo Forvet (Chiara e Francesca);
- Insumos (rebolos, brocas, fresas, escariadores, ferramentas de acabamento e etc.);
- Ferramentas para troca de insumos;
- Micro computador;
- Leitor Optico;
- Trena;
- Armarios para guardar utensilios;
- Trapo de limpeza;

- Lixeira;
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- Rodo;

- P&;

- Enxada;

- Carrinho de méo;
- Paquimetro;

- Caixa de ferramentas.



128

ANEXO VI - QUADRO DE INDICADORES DE PRODUGCAO: FORVET II
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ANEXO VIl - QUADRO DE INDICADORES DE PRODUGAO: FORVET I
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