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RESUMO

O presente estudo aborda a analise ergondmica realizada em um posto de trabalho de
funcionarias de uma fabrica de material esportivo, mais precisamente no setor de
producdo de petecas esportivas. O objetivo da pesquisa foi verificar se a
autoconfrontacdo permite ao analista entender melhor os fatores relacionados a
producdo, ao ambiente e a prépria atividade e o impacto desses na salude e na
produtividade das trabalhadoras. O método de andlise ergondmica do trabalho se
baseou em visitas técnicas durante as quais foram aplicados procedimentos para
levantamento de dados, tais como observagdes, entrevistas e flmagens, e a propria
técnica de autoconfrontagdo. As analises possibilitaram também entender a
diferenciacdo individual do modo operatorio das duas trabalhadoras que foram foco
desta pesquisa. Inicialmente ¢é apresentado o funcionamento do setor e,
posteriormente, do posto de trabalho com destaque para o que é observavel. As
filmagens, contendo os didlogos entre o analista e as trabalhadoras, foram
autoconfrontadas com os resultados auferidos dos outros métodos. Isso permitiu
levantar a contribuicdo da autoconfrontacdo para entendimento e transformacdo da
atividade e, também, para decifrar a individualidade de cada modo operatério. Os
resultados apontaram que a autoconfrontacdo foi um instrumento que tornou mais
evidente 0s aspectos cognitivos e subjetivos do trabalho, proporcionando melhor
entendimento por parte do analista, bem como forneceu aos trabalhadores condi¢des
para reflexdo. De posse desses resultados e das reflexdes motivadas pelas analises
foram realizadas propostas de ajustes, com participacdo e decisdo dos trabalhadores,
conferindo legitimidade ao processo, pois as transformacdes foram determinadas por
um acordo coletivo. Porém, existe a necessidade desse dialogo ser aperfeicoado e ser

constante no sentido de se conseguir transformag¢des mais efetivas.

Palavras-chaves: ergonomia; autoconfrontacao; clinica da atividade.



ABSTRACT

This present study deals with the ergonomic analysis carried out in a workstation of
employees of a sports material factory, more specifically in the sports shuttlecock
production sector. The objective of the research was to verify if self-confrontation
allows analysts to better understand the factors related to production, the environment
and the activity itself and their impact on the health and productivity of the workers. The
ergonomic analysis method of the work was based on technical visits during which
procedures for data collection were applied such as observations, interviews, filming,
and the self-confrontation technique itself. The analyzes also made it possible to
understand the individual differentiation of the operative mode of the two workers who
were the focus of this research. First, the functioning of the sector is presented, and
after the workstation is presented, with emphasis on what is visible. The recordings of
the dialogues between the analyst and the workers were self-confronted with the
results obtained from the others methods. This allowed raising the contribution of self-
confrontation to understanding and transforming the activity itself, and also to
deciphering the individuality of each operating mode. The results showed that self-
confrontation was an instrument that made the cognitive and subjective aspects of the
work more evident, providing better understanding on the part of the analyst, as well as
affording conditions for the workers to reflection. With theses results and reflections
obtained we made a proposal for adjustments with the collaboration and decision of the
workers, conferring legitimacy because the changes were determined by a collective
agreement. However, there is a need for this dialogue to be improved and to be

constant in order to achieve more effective transformations.

Keywords: ergonomics; self-confrontation; activity clinic.
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1 INTRODUCAO

1.1 A verbalizagdo como expressao do trabalhador

A atividade no trabalho tem sido amplamente estudada, sendo consenso entre
0s autores que suas fronteiras vdo muito além da prescricdo e da prépria execucdo. A
todo momento, o trabalhador estd sujeito ao imprevisto, ao variavel, ajustando o
processo de forma a tentar alcancar a tarefa prescrita, esta, sempre intangivel. Esse
esforco constante do trabalhador caracteriza as prescricdes como insuficientes,
tornando o trabalho uma tarefa dindmica, uma experiéncia Unica e individual. (1, 2, 3,
4) Dessa forma, devemos entender que a atividade real no trabalho, segundo a
Ergonomia da Atividade, deve-se basear na experiéncia do trabalhador e n&o na sua
prescri¢ao. (1, 3, 5)

Em virtude da imprevisibilidade da execugéo da tarefa e da variabilidade como
trabalhador reage a essa situacao, avaliar a atividade passa a ser um desafio, ja que o
comportamento observavel € apenas uma parte do processo. Existe também a
realizacdo oculta: passos néo realizados, tentativas, erros, indecisdes, frustracdes, ou
seja, a todo instante estamos decidindo, recuando ou avancando, aprendendo e

testando o0 nosso cognitivo. (3, 4)

A tarefa real compreende, portanto, o real e o irreal, 0 observavel e o que nao é
palpavel e nem sentido. Entdo, avaliar significa detectar o que ndo é observavel e dar
sentido e interpretagdo ao modo operatorio, o qual inclui, dentre outros, os gestos, as

comunicagdes verbais e os incidentes. (1, 6)

Ao agir dessa maneira, 0s analistas colocam o trabalhador como centro da
avaliacdo da sua prépria atividade, j4 que ele passa a valorizar o préprio saber técito,
guestionando a tarefa prescrita e o saber institucionalizado. (5) Mas como avaliar a
tarefa real se ela esta permeada pela acdo cognitiva a qual contém componentes

inobservaveis?

A andlise da atividade humana, centrada nas acdes laborais, pode ser
realizada de duas maneiras. De um lado, temos a observacéo direta da atividade que
consegue detectar o modo pelo qual o trabalhador a executa, o que faz parte do que

esta relacionado com a elaboracdo e o planejamento, frente & tarefa que lhe é
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prescrita. Nesse caso, apenas 0s comportamentos observaveis sao detectados. Nessa
etapa, a observagdo detalhada da execucdo da tarefa real, e até mesmo entrevistas
iniciais, podem fornecer a compreensdo desses aspectos concretos. (3, 5) Inclui-se
nesse quesito também andlise de dados escritos, de tempos, de filmagens ou audios
gravados. (4)

A dificuldade de entender e analisar a atividade, tendo como fonte somente o
observavel, é que essa modalidade de avaliagdo ndo detecta o subconsciente, aquilo
gue virou automatismo. Por isso, entrevistas simples (como perguntar "por qué?",
"para qué?", "como?") tornam-se limitadas ja que o trabalhador ndo tem consciéncia

do que é ou n&o problema. (1, 7)

Por outro lado, deve-se utilizar de métodos indiretos visando dar visibilidade a
diversos aspectos do trabalho que ndo podem ser auferidos pela observagéo direta.
(6) O objetivo € compreender 0os processos cognitivos pelos quais os trabalhadores
realizam e planejam suas atividades além do prescrito e do concreto observado, o que
configura a complexidade da realizacdo das atividades. (1, 4)

Neste contexto, surge a confrontacdo entre as informagdes coletadas de
maneira objetiva com aguelas que podem ser levantadas de maneira subjetiva. (8) A
autoconfrontacdo (ACF) é a estratégia que visa, portanto, explicitar o que nao ficou
transparente, transformando o subjetivo em algo tangivel pelo didlogo e pela
interpretagéo. (1, 8) A ACF permite entender os comportamentos elaborados pelos
trabalhadores na execucéo da tarefa, com todas as suas particularidades: explicando

o que ja foi observado e, num segundo momento, dando visibilidade ao subjetivo. (5)

Nossa abordagem foi realizada em uma empresa de Industria e Comércio de
Artigos Esportivos, localizada em Belo Horizonte/MG. A referida empresa produz e
comercializa produtos esportivos dos tipos: redes para diversos esportes, estruturas
metalicas (postes, traves), marcacfes em fita de arenas esportivas, mesa para ténis
de mesa, entre outros. Porém, o carro-chefe da empresa é a producdo de petecas,
tanto para a pratica do jogo quanto para recreagdo, motivo pelo qual escolhemos esse
setor de producdo para nossas analises. Os métodos diretos e o contato inicial com
trabalhadores e gestores possibilitaram o entendimento da empresa e, mormente, do
setor de petecas. Da mesma forma, tais procedimentos definiram a(s) demanda(s) que

nortearam as analises e, na sequéncia, embasaram a técnica de autoconfrontacao.
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Portanto, o que pretendemos neste trabalho, € a conjugacéo dos resultados
obtidos nos métodos diretos (observacao e entrevistas) com aqueles detectados pelos
métodos semidiretos (ACF), o que nos permite explicitar as representacdes mentais e
as estratégias elaboradas pelo trabalhador na realizacdo de suas atividades. (5)
Sendo assim, o objetivo da pesquisa foi verificar se a ACF permite ao analista
entender melhor os fatores relacionados a producéo, ao ambiente e a préopria atividade
e o impacto desses na saude e na produtividade das trabalhadoras que atuavam no
setor de producéo de petecas.

Hip6étese - A autoconfrontacdo detecta particularidades da atividade,
complementando o que foi levantado pelos métodos diretos, auxiliando no

entendimento e resolu¢cdo da demanda das trabalhadoras.

1.2 Instrumentos que possibilitam a verbalizagcao do trabalhador

Segundo a terminologia da pesquisa sociolégica, temos as técnicas de
observacdo direta e de observacdo indireta. O primeiro grupo inclui entrevistas e
guestionarios, jaA que, nesses casos, ocorre 0 contato direto entre investigado e
pesquisador. Por outro lado, quando o pesquisador faz a interpretacao e a analise de
documentos, videos ou fotografias tém-se a observacado indireta (9). Nas analises
ergondmicas das situagbes de trabalho esses instrumentos s&o denominados,

respectivamente, de entrevistas diretivas e entrevistas ndo diretivas. (10)

Interessante detalhar que a observacdo direta cria a situagcdo em que a
participacao do investigado é ativa, mas com o viés de que a presenca do pesquisador
pode distorcer a realidade, pois os questionamentos sao conduzidos com objetivo de
Se conseguir as respostas. Em contrapartida, nas observacdes indiretas a participacao
do investigado é passiva, pois 0 pesquisador faz analise de arquivos e documentos
coletados. Mas, por outro lado, nessa situacdo, o pesquisador pode ter uma visao
mais realista por ndo estar presente, 0 que pode mudar o comportamento do

investigado. (9)

Nas analises de situacdo de trabalho, podemos ter um misto das duas

situacBes, em que o pesquisador analisa documentos escritos ou imagens e, a partir
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disso, cria um ambiente de analise com o entrevistado. Nesse caso, temos as

entrevistas semidiretivas, destacando a chamada autoconfrontacao. (10)

O questionario em pesquisa social, em geral, pressupde contato entre
entrevistador e investigado. Quando esse contato acontece através de questbes
fechadas, sem comentarios, seguindo um roteiro padrdo, temos o0 questionario
propriamente dito. JA no caso do questionario ser mais aberto, sem perguntas
estruturadas, temos a entrevista. A entrevista, pela sua amplitude, é mais aplicada a
pequenos grupos, o que possibilita também informacdes de carater subjetivo, afetivo e
nao so6 cognitivo. (9, 10)

Partindo desses conceitos e para melhor entendimento do nosso trabalho, na
sequéncia, descrevemos a ACF, a ACF cruzada e a diferenca entre Ergonomia da
Atividade e Clinica da Atividade.

Autoconfrontagdo - Como dito anteriormente, os trabalhadores tém
dificuldade para descrever seus procedimentos na tarefa. A ACF permite, portanto,
tornar 0s registros mais precisos, pois enquanto o trabalhador vai se observando,
passo a passo ele vai descrevendo e interpretando a atividade (4). Mais que uma
simples entrevista, a ACF visa acarear a acdo com a intencao, a tarefa prescrita com a
tarefa real. Nesse sentido, também termina por gerar conflitos internos para o
trabalhador, pois revela dimensdes invisiveis da atividade num processo de reflexdo

dialégica. O papel do avaliador € tornar essa reflexdo em acéo e conscientizacdo. (11)

7

A ACF baseia-se numa técnica na qual o trabalhador é observador de si
mesmo em atividade. Enquanto o trabalhador observa a si mesmo realizando a
atividade (em uma filmagem, por exemplo) vai ocorrendo a troca de verbalizagbes
entre o sujeito e seus avaliadores. (1, 2) Diante desse processo, 0 entendimento da
atividade € obtido, tornando evidentes 0s aspectos implicitos da conduta. (12) A
funcdo do analista €, em primeira instancia, fazer o analisado tornar-se ator e ndo
observador. Ele deve sentir e descrever o que realmente aconteceu. Somente num
segundo momento é solicitado ao trabalhador analisar e dar explicagbes. (5) Segundo
a Clinica da Atividade na abordagem da ACF o trabalhador passa a ser agente
transformador e ndo agente passivo, tornando-se sujeito de modificacdo do préprio
ambiente. (1, 6)

De maneira pratica, a ACF pode-se utilizar de verbalizacdes simultaneas (que

ocorrem durante o trabalho) e de verbalizacées consecutivas (que utilizam filmagens
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gque sado analisadas fora da jornada de trabalho). (5,12,13) A escolha de uma
modalidade, em detrimento da outra, depende da atividade e do tipo de informacéo
gue se pretende obter. (5)

Autoconfrontagdo cruzada - A ACF nasce na Ergonomia da Atividade. Mas é
a Clinica da Atividade a responsavel por ampliar essa técnica ao criar a modalidade
"Autoconfrontacdo Cruzada". (1, 5, 14) Na ACF cruzada, o video sera apresentado
pelo analista a dois trabalhadores. O pesquisador deve conduzir ao debate, em que
todos os atores discutem e analisam a atividade. Esse método permite tornar
conscientes os detalhes da atividade de trabalho, incluindo-se as diferengas no estilo
de execucao da tarefa. (6)

A ACF cruzada permite ao trabalhador refletir e opinar sobre seu estilo e o dos
demais colegas. Posteriormente, sob a coordenacdo do analista, o coletivo dos
trabalhadores podera discutir da mesma forma, visando entender a atividade num
sentido mais amplo, podendo inclusive, levar a transformacdo e/ou ampliagdo do
contexto de trabalho. (1, 3, 5, 14) Dessa forma, na abordagem da Clinica da Atividade,
guando os protagonistas expressam em palavras suas experiéncias e a subjetividade
da atividade, ndo estdo somente revelando o que estd subtendido, mas passando a
compreender melhor e reconhecendo o quanto é complexa a atividade, assim passam

a ter a possibilidade de transforma-la.

1.4 As premissas da diferenca entre Ergonomia da Atividade e Clinica da
Atividade

A Ergonomia da Atividade tem como objetivo investigar a atividade de trabalho.
Para isso, sao utilizadas ferramentas que visam explicitar tanto os aspectos visiveis
guanto as situacdes de variabilidade e de imprevisibilidade da execucado das tarefas. A
metodologia baseia-se na Andlise Ergondmica do Trabalho (AET) a qual procura
diminuir o abismo entre a tarefa prescrita e a tarefa real, visando compreender o

trabalho para propor intervengdes. (1, 2, 12)

A partir dos conceitos da Ergonomia da Atividade surgem varias abordagens,
entre elas a Clinica da Atividade, a qual vai além da andlise da atividade real,

procurando explorar também o “real da atividade”, ou seja, os processos subjetivos
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subjacentes a atividade realizada, que podem se manifestar, por exemplo, naquilo que
ndo pode ser efetivado (atividade impedida). Tem como pressuposto que a atividade e
a subjetividade devem ser abordadas em conjunto, visando também a transformagéo
do trabalho pela capacidade de agir do coletivo dos trabalhadores. (1, 2, 14) Nessa
metodologia, portanto, a andlise do trabalho (recurso principal da ergonomia como dito
antes) passa a ser um procedimento que possibilita a coanalise e a verbalizacéo pelos
trabalhadores que passam a ser atores do préprio processo. (1, 2, 12, 14) A coanalise,
por sua vez, pode desenvolver a capacidade dos trabalhadores de agir sobre si e
sobre as condi¢des de trabalho, passando, de passivo e objetos, a individuos ativos e

transformadores. (2,6)

Segundo Clot, a Clinica da Atividade, no seu sentido mais amplo, tem como
proposta atuar de maneira sistematica, tanto sobre o individual quanto sobre o
coletivo, e ainda abrange as relagbes entre atividade e subjetividade. Os profissionais
sao incentivados a desenvolver a capacidade de agir sobre a organizacdo, sobre as
tarefas do trabalho e sobre si. (15) A Clinica da Atividade € um instrumento que
possibilita pesquisar o que nao foi realizado para “restaurar o possivel da atividade,
para ver e mostrar o que nao é possivel”; entdo, a Clinica da Atividade, ao interpretar o

subjetivo, resgata a atividade impedida e recria o real da atividade. (15)

Para se atingir os objetivos da Clinica da Atividade, as verbalizacbes séo
indispensaveis, pois complementam as observac¢des. Sendo assim, as técnicas de
ACF se tornam imprescindiveis, ao possibilitar a expressao do trabalhador sobre os
aspectos subjetivos da sua atuagéo. (12) A fala passa a ser o instrumento pelo qual o
trabalhador toma consciéncia do seu estilo operatério, bem com é o instrumento que

possibilita agir sobre a atividade individual e coletiva. (2)

Nesse processo, o0 papel do analista toma uma importancia essencial para o
sucesso da construcdo dessa consciéncia coletiva e, portanto, para as intervencfes
que serdo propostas. Ao se comportar como facilitador do processo, buscando uma
relacdo horizontal com os trabalhadores (ele seria mais um no processo), o analista
atinge o objetivo de criar um ambiente favoravel para uma intervencgéo coletiva, o que
seria impossivel numa postura inflexivel e de relagdes verticais. (1, 2, 16) O objetivo
do analista € criar ambientes que favorecam o debate sobre o trabalho que, por sua
vez, podem facilitar a construcdo de uma nova estrutura organizacional. Ou seja, 0
analista deve evitar ser detentor do conhecimento ou julgador das ag¢bes do

trabalhador, passando a este o bastdo de centro das acdes e decisoes. (5)
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2 METODOS E TECNICAS

Inicialmente a andlise da atividade foi realizada através do método de Analise
Ergondbmica do Trabalho (AET) utilizando os procedimentos de entrevistas,
gquestionarios e observacdes. Além disso, foram realizadas 3 horas de filmagens em
situac@es reais de trabalho, as quais foram igualmente analisadas, servindo de base
para o diagnéstico. O objetivo era entender a demanda, o modo operatério de cada
trabalhador, a organizacdo do setor e do posto de trabalho. Nesse momento, também
ficamos atentos aos fatores que interferiam na producdo, na mudanga do modo
operatério ou na velocidade de execucdo. O resultado dessas analises e a
participacdo dos trabalhadores foram cruciais para determinar as situagbes mais
criticas da producdo e, ainda, subsidiar o que seria confrontado. Importante
ressaltarmos que nesses momentos ocorriam verbalizagbes simultaneas e,
ocasionalmente, verbalizacbes interruptivas e até consecutivas ao processo de

fabricacéo de petecas. (10)

“A troca do fechamento da embalagem tem como objetivo economizar, mas
isso aumenta o trabalho. O que vocés disseram na palestra sobre praticidade
nao esta sendo levado em conta”. (T8)

“Essa semana chegou uma pena muito boa, facilita muito o trabalho. Quase
nao precisa colocar na panela”. “Mas tem outra caixa fechada com uma pena
que é um lixo” “Eles brigam com os fornecedores, por isso troca muito de
pena”. (T2)

Nesse sentido, foi escolhido o posto de trabalho onde ocorre a “limpeza da
base e alinhamento das penas”, proximo da panela de pressdo. A demanda das
trabalhadoras estava focada nos desconfortos e nas dores no ombro e na regido
cervical em virtude da realizacdo das tarefas. Foram utilizadas filmagens, gravacoes e
fotografias do setor e das trabalhadoras durante suas tarefas. Esse processo com
participacdo dos atores tem como premissa a manutencdo (ou melhoria) da

capacidade de producao, além de preservar a saude das trabalhadoras. (17)

Num segundo momento, realizamos a autoconfrontagdo visando entender as
estratégias utilizadas pelas trabalhadoras na realizacdo da tarefa. Dessa forma,
tivemos uma ideia do comportamento instantdneo das trabalhadoras em face das
dificuldades, que exigem decisGes imediatas, nem sempre percebidas e tampouco

verbalizadas nas primeiras abordagens.
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E, finalmente, realizamos a ACF cruzada como forma de transformar as acdes

de trabalho a partir das reflexdes dessas atividades. O objetivo foi estimular cada

trabalhadora a comentar a sua acao e a do colega também, confrontando o observado

com o que € pensado que é feito. Isso proporcionou comparar 0 modo operatério das

duas trabalhadoras, enriquecendo a descricdo da atividade.

Para realizar a andlise ergondmica e aplicar as ferramentas e/ou métodos

descritos foram realizadas 16 visitas técnicas. Partimos do principio de que, para

atingirmos o conhecimento do trabalho real (que inclui o saber informal dos

trabalhadores), sdo necessarias observacbes detalhadas, além de vivéncias no

contexto de producdo e aplicacdo da ACF. (17) Por meio desses momentos, €

possivel detectar quais séo dificuldades das operadoras, bem como as estratégias que

utilizam para dirimir esses obstaculos. As visitas e os envolvidos estdo descritos no
Quadro 1:

Quadro 1 — Relacdo das visitas realizadas e envolvidos durante as anélises.

Data e
duracéo (em

horas)

Atividades

Envolvidos

19/04
(4 horas)

Apresentacdo dos objetivos para a empresa

e aos trabalhadores; primeiro contato com o

setor de trabalho; tentativa de levantamento
de demandas.

Empregador e trabalhadores do

setor

26/04
(3 horas)

Detalhamento das funcdes de cada setor,
com descricdo da tarefa, dos equipamentos

e das dificuldades.

Empregador e trabalhadores do

setor

06/05
(3 horas)

Aplicacao de questionario com Recursos
Humanos (RH); acompanhamento da

producéo ao final de uma sexta-feira.

Responséavel RH e trabalhadores

do setor

25/05 e
27/05
(4 horas)

Sensibilizacdo dos empregados e
empregadores sobre atuacdo da ergonomia
(exemplificar para conscientizar e aumentar

a confianga).

Empregador, responsavel RH e

trabalhadores do setor.




Observacgéo de um dia de producéo da

Responséavel RH e trabalhadores

13/06 peteca colorida; detalhamento de funcées do setor.
(3 horas) extras de alguns trabalhadores (atividades
em casa e nos finais de semana) e sistema
de remuneracao.
Dia atipico de producao, pois havia uma Trabalhadores do setor e
06/07 grande encomenda. Primeira visita no turno empregador.
(2 horas) da manha.
Detalhamento das funcdes de cada Trabalhadores do setor
21/07 trabalhador. Observacgéo do final de
(2 horas) expediente.
08/08 Medidas das mesas, cadeiras e bancadas. Sem participagdo. Nao havia
(2 horas) expediente no setor.
Filmagem dos modos operatérios das duas | Trabalhadoras do posto escolhido
24/08 tarefas do posto de trabalho. Andlise
(2 horas) cinesiolégica das tarefas.
12/09 Continuacao da filmagem e andlise Trabalhadoras do posto escolhido
(uma hora) cinesiolégica dos modos operatorios.
06/10 Edi¢cdo autoconfrontacdo. Preparacéo e Sem patrticipagéo
(uma hora) escolha dos momentos a serem utilizados.
19/10 Autoconfrontagéo. Trabalhadora 2 (T2)
(duas horas)
25/10 Autoconfrontagéo. Trabalhadora 3 (T3)
(duas horas)
07/11 Preparacéo e escolha dos momentos a Sem participagdo
(uma hora) serem utilizados na autoconfrontacdo
cruzada.
25/11 Autoconfrontagdo cruzada. Trabalhadoras do posto escolhido
(duas horas)
15/02 Apresentacao e discussdo dos resultados. Trabalhadoras do posto escolhido

(trés horas)

e gestores

Fonte: Elaborado pelo autor (2022)
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3 RESULTADOS E DISCUSSAO

3.1 Entendendo a organizacdo da empresa e o processo de trabalho

O setor para producdo de petecas esta localizado no segundo pavimento da
sede da empresa, o qual é acessado por meio de escadas. Possui area total de 43 m?,
com quadro fixo de oito trabalhadores e uma produgédo média de 400 petecas/dia. Os
postos de trabalhos estdo dispostos de maneira linear, distribuidos por funcdo do tipo
celular, com pouco distanciamento entre os trabalhadores. Abaixo, mostramos a

distribuicdo dos postos (Fig. 1).

No Setor de “Producido de Petecas” foram identificados, em uma avaliagao
inicial, varios problemas ergondmicos. Nos contatos iniciais com representantes da
empresa, eles apontaram como demanda inicial, o fato de uma trabalhadora
apresentar tendinite. Da parte dos trabalhadores, tivemos trés relatos de
dorsalgia/cervicalgia; dois relatos de tendinite; quatro relatos de cansaco em
decorréncia da producéo; reclamacdes quanto a desorganizacao do setor.

Figura 1 — Sequéncia de producao de petecas.

Legenda
Setor de preparagdo da base dapeteca

Setores de preparagdo das penas

a
3
- Setores de montagem
G
—_—

Limpeza Alinhamento Setor de embalagem e acabamento
dabase das penas
das (panela de Fluxo da produgdo
penas pressao)
Corte penas Aperto besempens Passagem "e:tt)él;ti?:o" Amarragio
tamanho base das — | daspenas lateral das penas

penas daspenas (ferro) (4 un.)

adequado

maquina

Fonte: Elaborado pelo autor (2022)
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Os trabalhadores do setor cumprem jornada de trabalho de 7 as 12 horas e de
13 as 17 horas, com uma hora de almoco, sendo trés do sexo masculino e cinco do
sexo feminino. A idade varia de 17 a 43 anos (média de 33 anos) e o tempo médio de
servico na empresa é de 15 anos (variando de 0 a 26 anos). O recém-contratado esta
com nove meses de empresa (em novembro de 2022). Boa parte dos trabalhadores

faz parte da mesma familia e/ou séo vizinhos.

Dos oito trabalhadores, apenas dois ndo fazem deslocamentos dentro do setor,
pois realizam a mesma fungdo. Os demais se deslocam de maneira constante ou
eventual para realizar fungbes distintas. A figura 2 mostra a distribuicdo dos
trabalhadores e seus respectivos deslocamentos. Interessante observarmos que 0s
trabalhadores ndo realizam grandes deslocamentos; que eles ficam nos referidos
postos por tempos superiores a 30 minutos; que os trabalhadores que ocupam mais
fungbes (portanto, mais deslocamentos) sdo aqueles que possuiam o status de
coordenadores e com mais tempo na empresa; que o deslocamento dos trabalhadores

(com algumas excecdes) segue o fluxo da produgéo.

Figura 2 — Distribuicdo dos trabalhadores e seus respectivos deslocamentos dentro do
setor.

Legenda

-_— Deslocamento constante

Desl » eventual

Alinhamento T Trabalhador/trabalhadora

das penas
(panela de

Limpeza
da base Observagdo: cada cor de linha corresponde

ao respectivo funcionario

EraEES Desempeno Passagem ., et . Amarragio
base das das penas das penas estético das penas
tamanho A
adequado T4 T5 (ferro) T6 (4un.)

Fonte - Elaborado pelo autor (2022)



21

A producdo de petecas acontece basicamente em quatro etapas: (A)
Preparacéo das penas; (B) Preparacdo da base de borracha; (C) Linha de montagem
e acabamento; (D) Embalagem. Nesse contexto foi observado que sdo utilizados
equipamentos de mercado, bem como equipamentos e/ou artefatos criados pelos
préprios proprietarios em acordo com trabalhadores. O Quadro 2 apresenta as
caracteristicas de cada fase do setor analisado, com a preparacdo das penas
subdividido em trés partes.

Quadro 2 — Descricdo das caracteristicas das etapas do processo de fabricacdo
de petecas.

Etapa Tarefa Equipamento Equipamento ou
instrumento adaptado ou
criado
Preparacéo Cortar a haste da pena Tesoura
das penas (1) pneumatica
Preparagéo Limpar a haste da pena e Panela de presséo;
das penas (2) alinhar penugens instrumento para cortar e
limpar a pena.
Preparacéo Desempenar e alinhar o Lampada para
das penas (3) cabo das penas desempenar
Preparacéo Passar, aparar lateral das Tesoura Ferro de passar roupa;
das penas (4) penas e amarrar. pneumética suporte e agulha para
costura.
Preparacéo Montar a base da peteca Balanca de
da base (5) precisao
Montagem Montar as penas no Grampeador
(6) suporte. pneumatico
Acabamento Aparar arestas, direcionar Tesoura
(7 penas.
Embalagem Colocar peteca na Maquina para
(8) embalagem e fechar embalagem

Fonte: Elaborado pelo autor (2022)

Inicialmente achamos que os trabalhadores realizavam, em geral, somente
uma tarefa. Entretanto, com o tempo fomos percebendo que quase todos exercem
mais de uma atividade, inclusive com pequenos deslocamentos 0 que proporciona
micropausas. N&o existem pausas formais e muito menos realizam algum tipo de

exercicio compensatorio, como por exemplo, alongamentos. Os esforcos séo
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repetitivos com ciclos de trabalho inferiores a 30 segundos, e outros com ciclos de 30
a 120 segundos, aumentando o risco de doencas relacionadas ao trabalho.

Os postos de trabalho exibem o0s seguintes equipamentos: tesouras
pneumaticas para corte (lateral e vertical) das penas; maquina para aperto e
grampeador da base de borracha; selador de embalagens; equipamento metélico de
extremidade circular com temperatura em torno de 35 a 50° C para desempeno do
cabo das penas (Fig. 3); balanca digital. Foram observados alguns artefatos
desenvolvidos para algumas atividades, a saber: um instrumento composto por um
cabo de madeira e um prego na sua por¢ao central (e uma lamina com cabo envolto
por esparadrapos), utilizado para limpeza da base das penas; uma panela de presséo
(sem presséo), adaptada com duas hastes de parafuso paralelas ao pino, para que o
vapor oriundo deste orificio possibilite o alinhamento das penas (Fig. 4); um suporte
composto por uma base com furos para encaixe das penas para realizacdo da
amarracdo de quatro unidades de penas (Fig. 5). Além de um ferro a vapor (modelo
residencial), utilizado para passar as penas. Todos esses equipamentos e

instrumentos adaptados e funcionando através de operagdo humana.

“Alca maior dificulta o encaixe”. (T7)
“A gente fica testando o ferro de passar.
Eles deixam a gente a vontade para escolher”. (T6)

Figura 3 — Equipamento metalico circular para desempenar o cabo das penas.

Percebe-se também a presenca da luminaria para aumentar o contraste.
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Figura 4 — Panela de pressado adaptada para gerar vapor para alinhar as penas.

Figura 5 — Suporte para amarracéo de quatro unidades de penas.
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Em entrevista com o profissional de RH, foi relatado que, ao ser contratado o
trabalhador era prescrita para este Gltimo uma Uunica tarefa. Basicamente, 0s
operadores sentam-se em seus postos de trabalho e realizam atividades manuais e
repetitivas durante todo o expediente (jornada de 8 horas, com intervalo de uma hora
para almoc¢o, sem pausas formais). O acordo prevé a producédo diaria de 400 petecas
de varios tipos: modelos oficiais (basico, especial, maxima, super) e um modelo
recreacional (soft). Por parte dos trabalhadores existe a preferéncia pela producdo do
altimo modelo, j& que nessa tarefa o controle de qualidade é menor. Por exemplo, ndo
h& controle de peso da peteca, 0 que € exigido nos modelos oficiais. Tampouco se faz
tantos cortes nas penas ou na amarracao delas. Além disso, uma trabalhadora leva 20
kg de penas coloridas para sua residéncia para realizar a limpeza delas nos finais de

semana.

Segundo relatos, normalmente, ndo existe estoque de petecas na empresa. Os
pedidos sdo realizados por clubes, pessoas fisicas, 6rgdos publicos ou grandes
empresas do varejo. Ja houve uma solicitagdo (anos atras) por empresa da Franga, de
16.000 petecas, e, outra, do governo estadual, em 2018, quando foram
encomendadas 70.000 petecas para distribuicdo em escolas da rede. Durante uma
das visitas presenciamos a confeccdo de um pedido de 2000 petecas para uma
empresa nacional de varejo, sendo esta a maior cliente atual no mercado. Em
conversa com os trabalhadores, relataram que, raramente, esses pedidos geram
aumento do ritmo do trabalho, pois os prazos para entrega sdo razoaveis, sendo

possivel manter o acordo de produgdo em torno de 400 petecas/dia.

Por todo o setor existe uma bancada com altura Unica para atender as
atividades diversas e para trabalhadores de alturas diferentes. A bancada maior
possui uma barra inferior que limita a aproximacdo da cadeira em relacdo a mesa,
forcando os trabalhadores a adotarem a flexdo do tronco, impossibilitando a posicéo

dos joelhos flexionados em 90° (Fig. 6) ou utilizando uma almofada no dorso (Fig. 7).

O Quadro 3 detalha a distribuicdo dos trabalhadores em cada etapa, bem
como a percepcdo deles sobre as dificuldades da tarefa, a postura adotada, as

condi¢Bes do mobiliario e a percepc¢éo frente a produgéo que era determinada.
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Figura 6 - Fotografia mostrando as trabalhadoras mantendo as pernas flexionadas para

trds em razao da presenc¢a de uma barra inferior na bancada.

Figura 7 - Fotografia mostrando a barra inferior da bancada com as trabalhadoras em

postura inadequada e utilizando almofada no dorso.
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Quadro 3 - Distribuicdo dos trabalhadores em cada etapa, relatos e percepcdes.

NUmero de Relatos em

Etapa trabalhadores e Constrangimentos Sintomas relagdo a
posicdo de trabalho . . ~ producéo

e iluminacéo :

imposta
(1) (1) em pé 360 lux Dor no pescoco “Tranquilo”
(2) (2) sentados Calor da panela de pressao; cadeira Dor no ombro e “A gente da

inadequada; pena de péssima regido cervical conta. O

qualidade. problema séo as
90 a 150 lux dores que as
vezes
incomoda”.
3) (2) sentados Lampada quente e forte; dificuldade “Trabalho é
para desempenar (novato); as vezes pesado, mas
queima a mao. acostumamos”.
700 a 1000 lux “Producéo é
puxada”
(4) (1) sentado em Peso do ferro de passar; rapidez dos Dor no braco
cadeiras de alturas movimentos.
diferentes 200 a 300 lux
(5) (1) sentado 30 a 40 lux Dor no ombro e “Quando
regiao cervical aumenta a
intensidade na
quarta ja déi”
(6) (1) sentado Dor no ombro e
200 a 300 lux punho
(7 (1) sentado 200 a 300 lux Dor no ombro e
punho; curvada e sem
apoio do dorso; fazer
forca.
(8) (1) em pé 200 a 300 lux “Sinto cansaco

ao final do dia”

Fonte: Elaborado pelo autor (2022)

3.2 Focando o posto de trabalho de "maior pressao”

A organizagdo do trabalho apresenta o setor de limpeza da base e

alinhamento das penas (préximos da panela de pressdo) como ponto de

estrangulamento da producéo (Fig. 8). Por este motivo, quando ocorre aumento da

demanda, esse posto de trabalho recebe eventualmente uma trabalhadora de outros

postos, ajustando o ritmo de producdo. Essa situacdo aconteceu trés vezes nos
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ultimos cinco anos, com duracdo maxima de 20 dias para cada episddio, e a presenca

dessa trabalhadora foi suficiente para atender a demanda extra.

Como relatado anteriormente, o referido posto € ocupado por duas
trabalhadoras que executam basicamente as seguintes fungdes: (a) limpeza da base
da pena e (b) alinhamento das penas. As trabalhadoras ficam sentadas em cadeiras
do tipo piscina com altura de 25 cm e ao redor da panela de presséo, que fica a 67 cm
do chao, sobre um suporte de madeira. A panela é adaptada com duas hastes de
parafuso paralelas ao pino para produzir vapor sem pressdo e para que tal vapor
possibilite o alinhamento das penas. Havia um garfo ajustando o posicionamento do

cabo da tampa, no intuito do vapor sair somente pelas hastes e nao pelas laterais.

Para a limpeza das bases das penas sao utlizados dois artefatos: (a)
caracterizado por um cabo (apoio) de madeira, com prego na extremidade superior e
um talho na porgéo central; (b) constituido por um cabo de esparadrapos com uma
lamina. O instrumento 1 € utilizado para a limpeza do sulco central da pena, sendo que
o talho da madeira serve para padronizar a altura na qual as penas devem ser
aparadas, ou seja, determina o tamanho do cabo da pena (Fig. 9). J& o instrumento 2
€ utilizado para raspar e tirar as impurezas mais profundas (Fig. 10). Para melhor
entendimento do formato e dimensdes dos instrumentos, apresentamos um croqui dos

mesmos (Fig. 11).

Figura 8 — Panoramica do posto de trabalho destacando as cadeiras, a panela de pressao

sobre o suporte ao centro.




Figura 9 — Instrumento com cabo de madeira contendo prego.

Figura 10 - Instrumento contendo lamina para limpeza das penas.
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Figura 11 — Croqui dos instrumentos para limpeza da base do cabo das penas.
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Fonte: Elaborado pelo autor (2022)

As cadeiras sdo de madeira, ndo acolchoadas e sem regulacdo, sendo que as
trabalhadoras utilizam almofadas buscando conforto em relacdo ao assento e ao
encosto (Fig. 12). Tais almofadas estdo desgastadas pelo uso. O relato das
trabalhadoras é que quando chegaram para trabalhar, esse posto ja tinha essa
configuracdo. E que houve uma tentativa de se colocar o vapor saindo da parede
proxima de uma bancada, sendo que ndo houve adaptagéo para essa modificacdo. O
relato das trabalhadoras é que, apesar da condicdo das cadeiras, elas proporcionam a
manutencdo do ombro na altura do vapor da panela de pressdo, bem como

possibilitam a aplicacdo de forca e preciséo na limpeza das penas.

A limpeza e o alinhamento das penas implicam em atividades determinantes

que dependem de:

(2) Qualidade das penas - Estas sofrem variacdo constante em relacdo a

qualidade; em tempos de chuva, por exemplo, elas chegam sujas de barro, o que

T
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dificulta a limpeza. Quando as penas exibem qualidade superior, isso facilita tanto a

limpeza quanto o alinhamento.

(b) Condicdes variaveis de fabricacdo: determinada por maior demanda em
relacdo a quantidade acordada entre trabalhadores e diretoria (400 petecas/dia), o que

ocorre de maneira bem rara.

(c) Prazos de entrega: ocasionalmente ocorrem solicitagbes com tempo exiguo,

acontecimentos também ndo comuns.

(d) Exigéncias dos gestores quanto a qualidade das petecas. Na verdade, os
proprios trabalhadores estdo muito atentos em relagéo a qualidade do produto, o que

exige pouca intervencao dos gestores.

Figura 12 — Destaque para uma das cadeiras utilizadas pelas trabalhadoras do setor.

Note a presenca de almofadas desgastadas pelo uso no assento e no encosto.
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3.3 Resultados das analises iniciais

A observacdo detalhada da atividade possibilitou o entendimento do
comportamento imediato, o qual compreende os procedimentos concretos, modos
operatorios, atos observaveis e informacgfes utilizadas pelas trabalhadoras na
execucdo do trabalho. No processo produtivo do posto estudado, observamos a
predominancia do trabalho de precisdo, durante o qual sédo utilizados instrumentos
adaptados e produzidos pelos préprios proprietarios em acordo com os trabalhadores.
Além disso, faz-se necessaria a intervencdo humana em todo o processo e o

conhecimento prévio de como usar as ferramentas e a matéria-prima.

A jornada de trabalho é das 7 as 12 horas e das 13 as 17 horas, de segunda a
sexta-feira. O processo produtivo é iniciado na coleta aleatéria de penas dentro de
uma caixa de papeldo grande. Apos isso, a trabalhadora organiza em caixas de
plastico menores as penas que passam pelo processo de limpeza da base
(frequentemente na parte da manha) e alinhamento das penas (geralmente, a tarde).
A tarde também é necessario preparar a panela de presséo, colocando agua e ligando
o fogdo, duas vezes por turno. A figura 13 ilustra o fluxo do processo de producéo,

com a sequéncia das atividades diarias que ocorrem no posto analisado.

Figura 13 — Fluxo do processo de producdo — manhé e tarde

J8: Escolha aleatéria das penas

CRONICA DA A(;AO -@- Selecéo de penas
N POSTO DE TRABALHO PETECA . ’
{,} ~@- Preparo panela de presséo
7:00 7215 Turno damanhd  -@- 12:00
Inicio da
jornada; ) @
cafée; _ Limpeza da base: é Almoco
organizacao f— Ciclos de 6 a 15 segundos/pena
do posto e
da tarefa -
manha 13:00
|
Limpeza e
organizacao “@- e o
0 setor; ' ) Organizacéo
final da Alinhamento das penas: datarefa -
jornada -Ciclos de 4 a 14 segundos/pena tarde
diéria.
1320
17:00 16:45 Turno datarde

Fonte - Elaborado autor (2023)
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As trabalhadoras relataram dores e desconfortos nos ombros e regido cervical,
inclusive com relato de afastamento para tratamento. Varios sdo os fatores de risco
levantados que podem contribuir para os sintomas das trabalhadoras como podemos
observar na figura 14.

Figura 14 — Fatores determinantes na realizacdo das tarefas analisadas

Fonte — Elaborado pelo autor (2023)

Tais fatores podem ser agrupados nos seguintes niveis de andlise: mobiliario;
gualidade das penas; cinética dos movimentos; produgdo. Abaixo detalhamos esses
fatores:

a) Mobilidrio - Na atividade executada pelas trabalhadoras, como mostrado
temos a presenca importante de um componente estatico (isometria) mantido bem
proximo do nivel do ombro, o que pode causar diminui¢cdo no fluxo sanguineo e dos
nutrientes necessarios ao musculo, acarretando consequéncias como a fadiga, dor e
parestesia, e resultando nas lesdes osteomusculares relatadas pelas trabalhadoras. A
posicao/altura da panela de pressdo gera necessidade de as trabalhadoras atuarem
em condicao biomecéanica desfavoravel, caracterizada pela manutencédo do ombro em
abducao/flexdo préxima de 90° (Fig. 15).
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Neste sentido, o posto de trabalho para limpeza da base e alinhamento das
penas mostra-se ergonomicamente inadequado, com modos operatdérios que utilizam
movimentos que trazem sobrecarga aos membros superiores (sobretudo ombros) e
coluna cervical. Varios fatores favorecem essa postura das trabalhadoras, merecendo
uma abordagem sob o ponto de vista ergondmico, destacando-se a realizacdo das
tarefas sem apoio para membro superior e com caixas de plastico sobre as pernas,
restringindo a movimentacdo e a mudanca de postura das trabalhadoras.

b) Qualidade das penas - As trabalhadoras ajustam o modo operatério as
condicbes das penas, o que podemos interpretar nos resultados como menos
unidades produzidas por minuto, ou um maior tempo para produzir a quantidade
combinada. Ou pior, pode exigir um ritmo mais acelerado, com impactos na saude das
trabalhadoras, pois elas passam a ter dificuldades para perceberem seu estado de
fadiga. Segundo os gestores essa situacdo & de dificil resolucdo, pois ndo existe
controle de qualidade por parte dos fornecedores; as penas sofrem efeitos de
condi¢des climaticas (por exemplo, na época de chuva elas ficam mais sujas). Ainda
de acordo com os gestores “se compra o que se consegue”. Nossa proposta, nesses
casos, € que a producdo diaria combinada seja repensada para um quantitativo

menor, o que pode aliviar a pressao sobre as operadoras.

Figura 15 — Foto destacando a manutencdo do ombro em abducao/flexao préximo de 90°
na TAREFA 2.
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c) Cinética dos movimentos - Além dos movimentos executados acima ou
proximos de 90° de flexdo ou abducao do ombro, outro fator levantado foi o trabalho
continuo, acelerado e sem pausas, caracterizado como movimento repetitivo. A falta
de organizacao da tarefa também pode gerar movimentos desnecessarios, ja que a
trabalhadora, em todo momento, fica ajustando a posicdo da pena para a limpeza e/ou
alinhamento. A interrupcdo da tarefa para realizar essas organizacdes podem gerar
pausas ativas e minimizar os efeitos dos movimentos repetitivos. O ritmo e a cadéncia

de trabalho acelerado podem ser evidenciados pela verbalizacdo abaixo.

“Se a gente trabalha relaxada, atrasamos tudo pra frente” (T2)

d) Producéo - Existe o acordo entre gestores e trabalhadores do setor para a
producdo de 400 petecas/dia. Entretanto, a producdo diaria das trabalhadoras, em
guestdo, ultrapassa essa meta, gerando material suficiente para 675 unidades (1100
penas), ou seja, um excedente de 68,75%. Essa diferenca pode ser explicada, em
parte, pelos seguintes fatores: (a) as trabalhadoras produzem a mais prevendo a
perda de penas em outras etapas do processo de fabricacdo; (b) previsdo de
afastamentos por questdes de salde; (c) acordo com gestores para feriados

prolongados.

3.4 Resultados da autoconfrontacao

Durante a realizacdo da ACF, quando apresentamos as trabalhadoras os seus
movimentos e comportamentos, presenciamos varias expressées que conotam as
reflexdes e a tomada de consciéncia que ocorrem durante essa técnica. Essas
reflexdes sao basicas para a reestruturacdo do significado do trabalho individual e

coletivo.

"Nem sei. Agora que vi que fagco assim." (T3)

"N&o tinha nocdo que o movimento era tao rapido" (T3)

Em varios momentos, as trabalhadoras tinham dificuldade para explicar suas
atitudes em face da atividade e das dificuldades da operacdo. Isso porque alguns

aspectos da realizacdo da atividade ficaram automatizados, guardados nho
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subconsciente. A ACF tornou visiveis esses comportamentos, tanto para as
trabalhadoras quanto para o analista.

"Nem sei como eu fago isso. Sé sei que no final estdo todas para baixo" (T2)
"Ah... eu nunca parei para pensar no tempo assim nao. Eu vou e volto. Pode olhar
gue eu faco assim e assim foi." (T2)

"Ta vendo que usei a outra mao para alinhar e fechar? Entdo, é automatico. Eu

nem reparo que t6 fazendo" (T2)

As trabalhadoras desenvolveram uma estratégia para acelerar a limpeza das
penas, utilizando as unhas com certa frequéncia. Esse habito foi detectado nas
filmagens e nas observacdes diretas. Entretanto, durante a ACF presenciamos e
registramos cenas e comportamentos que remeteram a indignacdo consigo mesma
por parte de uma das trabalhadoras. Ao perceber que utilizava as unhas para limpar a
base das penas durante a filmagem, T3 aponta o descontentamento nesse ato em
virtude das consequéncias, como observamos no diadlogo abaixo.

(T3): "Isso ai. Nao consigo parar de fazer."
(Analista): "O qué?"

"(T3): “Passar a unha.....queria conseguir parar, mas nao consigo”

3.5 Resultados da autoconfrontacdo cruzada

A discusséao proporcionada pela ACF cruzada reforgou ainda mais 0 acesso ao
comportamento imediato, possibilitando ao analista o entendimento da atividade
concreta, seja em relacdo ao modo operatério e bem como em relagcéo a organizacao
da tarefa, incluindo a confirmacao da producéo excedente detectada nas observactes

iniciais.

"Porque ela sempre faz para poder sobrar. Por isso, a gente conta
para td sempre tendo um pouquinho a mais,

porque se a gente trabalhar relaxado ai o servigo atrasa". (T2)
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Por outro lado, a ACF deu visibilidade as diferencas no modo operatério
utilizado pelas duas trabalhadoras. Durante a aplicagdo do método, percebemos que a
T2 se apresentava uma organizacao propria em relacao ao posicionamento das penas
durante 0 manejo, bem como em relagdo as caixas. Além disso, T2 tinha producédo
maior que T3 (T2 produz 1500 penas/dia contra 1200 penas/dia de T3). A discussao
entre as trabalhadoras (acerca dos comportamentos e movimentos) e mediada pelos
analistas possibilitou 0 conhecimento dessas diferencas e conduziu para um pré-

acordo sobre o que € melhor na realizagédo da atividade.

"Nao fazer a montanha de penas... eu ndo consigo fazer igual a T2. Porque sou mais
desastrada para derrubar a bacia com uma montanha pouco custa. A T2 é mais centrada.

Ent&o, ela vai colocando e fica uma montanha alta de penas." (T3)

Durante a ACF cruzada houve o inicio de uma discussao sobre a utilizagéo das
unhas na limpeza da base das penas. Mais que o debate em si, percebemos que essa
acdo trazia um mal-estar em virtude das consequéncias que descobrimos nesse
momento: as trabalhadoras sofrem lesdes, com fragmentos das penas entrando
debaixo da unha e produzindo inflamagbes. Houve um momento de acusacfes em

relagéo a esse fato.

"A T3 deixa a unha grande. A T3 é teimosa e usa mais a unha do

que eu. A faquinha faz o que a unha faz. E mais teimosa mesmo." (T2)

O método de ACF também tem a capacidade de surpreender o pesquisador.
Em algumas situacdes ele tomou ciéncia de aspectos da atividade que ndo eram
visiveis na observagdo. Sendo assim, o método provocou desequilibrios também no
analista que procurou proporcionar ambiente favoravel a expressao do trabalhador e,
consequentemente, continuar a aprender com este ultimo. De fato, durante a aplicacédo
da autoconfrontacdo cruzada, o analista descobriu que a producdo do posto excede
em muito a quantidade acordada com os gestores. O fato de as trabalhadoras atuarem
em ritmo acelerado, sem pausas ja havia sido observado. Mas a explicacdo para esse

ritmo de trabalho s6 foi revelada no didlogo da ACF cruzada:
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Analista - "A producédo excede o que é acordado com a chefia...”.
T2 - "Porque ela sempre faz parar poder sobrar. Por isso que a
gente conta para ta sempre tendo um pouquinho a mais,

por que se a gente trabalhar relaxado ai o servico atrasa.”.

T3 - "E também o T5 que esta desempenado as penas tem
sempre que estar na frente da T6. Se estiver junto com

T6 ndo vai sair. Se atrasar T6 atrasa la pra frente tudo.”

As verbalizacbes das trabalhadoras explicitaram que a maior producéo
acontece prevenindo o que pode ser perdido em outros setores, destacando aquele
onde o cabo da pena é desempenado, onde atua o trabalhador 5 (T5). Elas ressaltam
gue a producdo de um setor depende do outro, o que justifica antecipar as perdas com

a producédo excedente para conseguir atingir a meta.

O Quadro 4 apresenta as principais diferencas do modo operatério e na
organizacdo da atividade na realizacdo das duas tarefas analisadas. Com base no
guadro em questdo € possivel observar que existem diferencas no modo operatorio e
na producdo final de cada trabalhadora. O papel dos mediadores foi alertar que, em
certas situacdes, ndo existe o que é certo ou errado, melhor ou pior. Mas que em
outras andlises devemos priorizar certos comportamentos/movimentos em prol de uma
melhor producd@o e, principalmente, de se preservar a saude das trabalhadoras.

Portanto, devemaos tentar suprimir ou substituir alguns procedimentos.

Quadro 4 - Diferencas na preparacao e na execucgao das tarefas pelas

trabalhadoras

Descricao da atividade T2 T3
Preparacdo TAREFA 1

Contagem prévia das penas N&o Sim

Organizacéo das penas (base para baixo) N&o Sim

TAREFA 1 - Limpeza da base

Utilizacdo das unhas na limpeza das penas Menos frequente Mais frequente
Segurar cerca de 30 penas durante a tarefa Sim Sim
Movimento adicional para virar a pena Sempre Raramente
Organizacado das penas durante a tarefa Pega pequenas Enche a caixa

gquantidade
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Residuos da limpeza

N&o se misturam

com as penas

Misturam-se com as

penas

Preparagcdo TAREFA 2

Organizacao das penas (pré-alinhamento)

Pega pequenas

gquantidade

Enche a caixa

Organizacédo das penas na caixa apos

alinhamento

Empilha uma sobre

a outra

Empilhadas junto as nao

alinhadas

TAREFA 2 — Alinhamento das penas

Mao utilizada no movimento de “friccao” para

alinhamento da pena

Mao direita (gira a
pena pelo cabo)

Bilateral (uma mé&o para

cada lateral da pena)

Producéo final (penas/dia) 1500 1200

T2 = Trabalhadora 2; T3 = Trabalhadora 3. Fonte: Elaborado pelo autor (2022)

3.6 Resultados da discussédo ampliada com trabalhadores e gestores

Apos esse processo de analise e coandlise, procuramos utilizar as reflexdes
para o desenvolvimento do poder de transformar. Para que isso ocorresse, fizemos
durante as visitas técnicas, a constru¢do de acordos e intera¢cfes visando despertar a

confianga das nossas acdes nos trabalhadores e nos gestores.

Ja que a atividade real é objeto de reflexdo coletiva, convidamos tanto as
trabalhadoras (de todo o setor) quanto os gestores a decidirem sobre as intervencgdes
propostas. Importante criar essa interface entre os proprietarios e sua equipe para
obtermos decisfes efetivas da reorganizacdo do trabalho. O objetivo foi criar um
ambiente que favoreca o entendimento, a apropriacdo e, inclusive, a transformacéo

dos atos e sentidos num contexto coletivo.

Dessa forma, propostas foram apresentadas tanto para os gestores quanto
para as trabalhadoras. Com intuito de iniciar o processo de discussao, apresentamos,
também, um espectro de respostas (Quadro 5) a serem utilizadas de acordo com a
opinidao de cada envolvido para a seguinte colocagao: “Vocé concorda ou ndo com a

seguinte proposta?”.
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Quadro 5 — Critérios para resposta as propostas de intervencao

Resposta Nota
Discordo totalmente 1
Discordo parcialmente 2
Nem concordo e nem discordo 3

Fonte — Elaborado pelo autor (2023)

Analisando o Quadro 6 a seguir, notamos que em relagdo as propostas para o
posto de trabalho, alvo das presentes intervengfes, tanto as duas trabalhadoras
guanto o gestor, manifestaram concordancia em relacdo a proposta de aquisicdo de
outra panela de presséo e limpeza diaria das panelas pela faxineira da empresa. Os
trés também s&o unanimes em apontar a classificagdo "nem concordo e nem discordo”
para a proposta em relacdo a qualidade das penas, argumentando que nao tem como
resolver isso, pois existem apenas dois fornecedores no Brasil e que nessa época as
penas chegam com qualidade inferior (mais sujas em razdo das chuvas). A proposta
de ajustar a producdo, em razdo da qualidade das penas, seria a alternativa indireta
de resolver esse problema, o que foi bem aceito pelas trabalhadoras (escore 5) e
discordado totalmente pelo gestor (escore 1) o qual argumentou que a producéo de
400 petecas/dia ja € um calculo abaixo da capacidade maxima que o setor consegue
realizar. Por outro lado, o gestor concordou plenamente com as demais propostas,
enquanto as trabalhadoras concordaram parcialmente com as mudangas no mobiliario
para evitar ombro em 90° de flexdo e com a adequacdo das ferramentas. E,
finalmente, as trabalhadoras discordaram em relacéo as pausas, e ndo concordaram e
nem discordaram em relacdo as demais propostas de mudan¢a no mobiliario. Essas
Ultimas respostas se devem ao fato de as trabalhadoras temerem que ocorra

decréscimo na produgéo.




Quadro 6 - Avaliacao das propostas pelas trabalhadoras do posto e pelo gestor

Propostas de Nota Nota Nota
intervencao T2 T3 Gestor
Ajustar a producgéo do posto de trabalho 5 1
Aquisicdo de outra panela de presséo e 5 5
limpeza diaria pela faxineira
Criar pausas ativas para minimizar os 1 1 5
efeitos dos movimentos repetitivos
Mudangas no mobiliario para evitar 4 4 5
ombro em 90° de flexédo
Outras propostas relativas ao layout com 3 3 5
participacdo dos atores
Adequacéo das ferramentas
Qualidade das penas

Fonte - Elaborado pelo autor.

Observacao - Apos a conclusédo da nossa abordagem pudemos participar de
modificacbes ou projetos que visam atender as propostas citadas acima,
principalmente em relagdo ao mobilidrio. O apéndice ilustra o que estd sendo testado
no acordo firmado entre gestores e trabalhadoras, com a intermediacdo e assessoria

do analista.

4 CONSIDERACOES FINAIS

Inicialmente, cabe-nos ressaltar que as andlises diretas serviram para delimitar
a demanda (dores e desconfortos das trabalhadoras) e o setor a ser analisado
(limpeza da base e alinhamento das penas). Além disso, as observacdes iniciais
orientaram as etapas seguintes, incluindo a ACF. Notamos que a ACF, por sua vez,
possibilitou ao trabalhador ser protagonista do proprio processo de analise, bem como
agir sobre o desenvolvimento da propria atividade. O analista, por sua vez, passou a
ser um intermediador/facilitador, e ndo mais aquele que detém o conhecimento e o
poder de decisdo unilateral. De maneira similar, Castro et al (2006) ao investigar
trabalhadores de teleatendimento de emergéncia concluiram que as entrevistas de
autoconfrontagcdo mostraram-se “eficientes para elucidar as dificuldades dos

trabalhadores para desempenhar sua atividade, as inadequacdes dos meios de
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trabalho, as insatisfacdes dos usuarios, os conflitos interpessoais e os fatores que
influenciam negativamente a qualidade do servico prestados”. De posse desses dados
foi possivel também, discutir as individualidades e os possiveis danos a saude dos
trabalhadores (18).

O analista conseguiu criar condicfes para que o trabalhador observasse e
refletisse sobre sua atividade. Desde o inicio (quando foram escolhidas as situagfes a
serem observadas/analisadas) pudemos perceber uma sintonia colaborativa entre
pesquisador e trabalhadores. Na sequéncia, o ambiente e a metodologia empregada
pela ACF possibilitaram as trabalhadoras entenderem a légica intrinseca do seu modo
operatério, destacando aquilo que nao é possivel verbalizar, ou seja, 0os microajustes
que elas realizam em toda a a¢do. Neste sentido, por exemplo, as trabalhadoras ao se
auto-observarem e discutirem suas ac¢des perceberam que deveriam reduzir o impacto
negativo do uso das unhas na limpeza da base das penas. Esse autoconhecimento do
trabalhador durante a realizagdo da sua atividade, também é destacado no trabalho
que analisou duas professoras em formacao inicial. A técnica, segundo os autores,
possibilitou ampliar o poder de agir, bem como fazer emergir novas descobertas e,

assim, atingir novos objetivos (19).

Sendo assim, podemos afirmar que a ACF, ao tornar evidente os aspectos
cognitivos do trabalho, € um procedimento que muito acrescenta aos métodos de
observacao direta, sendo indispensavel para fornecer aos trabalhadores condicdes
para reflexdo, que por sua vez, possibilita meios para decisdo sobre quais acbes
transformar e executar. Parece um contrassenso, mas foi a combinacdo da
observacao com a entrevista (através da ACF) que nos permitiu enxergar além daquilo

que é 6bvio e observavel no comportamento do trabalhador.

Ao final, foram propostos ajustes, nos quais todos os trabalhadores do setor
foram convidados a debater sobre as possibilidades de suas a¢cdes no ambiente de
trabalho, o que confere legitimidade, pois as transformacfes sédo sustentadas por esse
acordo coletivo. Os resultados foram animadores para um primeiro momento.
Podemos perceber que houve sinais de desenvolvimento de uma consciéncia
individual e coletiva. Porém, existe a necessidade desse didlogo ser aperfeicoado e
ser constante no sentido de serem conseguidas transformacgodes efetivas. De fato, para
mudangas mais importantes € necessaria uma negociacao e, também, uma discussao

mais ampliada e constante.
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APENDICE — MODIFICACAO DO MOBILIARIO QUE ESTA SENDO TESTADA
PELAS TRABALHADORAS EM ACORDO COM OS GESTORES.

A mesa mostrada acima foi projetada visando melhorar as condi¢cbes
ergonGmicas descritas do posto de trabalho, mormente em relagdo a postura das
trabalhadoras. A tentativa, como relatado anteriormente, € evitar a posicdo do ombro
proxima de 90° de flexdo/abducdo, bem como melhorar a condigdo do assento das
trabalhadoras. A fotografia da esquerda destaca os pontos de saida do vapor na
porcdo central da superficie da mesa. A fotografia da direita mostra a tampa levantada
para mostrar a panela de pressédo. Vale ressaltarmos que o aquecimento da agua
passa a ser realizado por uma resisténcia, e ndo pelo gas de cozinha, que trazia varios
inconvenientes, tais como transferéncia de calor para o ambiente, para as pernas das

trabalhadoras e geracéo de carvao na base da panela de pressao.
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