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“As pessoas somente podem desenvolver uma verdadeira
capacidade travando lutas genuinas, agarrando-se a realidade.

A verdadeira capacitagdo ndo é uma questdo de conversa ou
formalidade, ou de vaidades, nem é algo superficial.

Somente por meio de genuinos esforcos surgem pessoas de
verdadeira capacidade.

Tudo se resume a se uma pessoa deixa para os outros ou se assume
plena responsabilidade para si.

Essa é a chave para se tornar uma pessoa de valor”.

(Daisaku Ikeda)
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RESUMO

Este estudo busca elementos para aprofundar as investigacdes sobre o processo de trabalho na

inddstria automobilistica, a partir de uma abordagem ergondmica.

Seu objetivo centra-se sobre a confrontacdo entre a organizacao prescrita do trabalho na linha de
revisdo de pintura de uma grande montadora de veiculos, caracterizada pelo parcelamento das
tarefas e dos postos de trabalho e as contingéncias da producdo, que exigem do trabalho real

sua dimensdo coletiva .

Os modelos classicos de organizacdo de trabalho, pautadas nos principios Fordistas, sdo
questionados, diante do contexto de flexibilizacdo da producdo e fortes exigéncias de qualidade

dos produtos e produtividade do processo.

A Anadlise Ergonomica do Trabalho parte de demanda relacionada as dificuldades de atingir as
metas de qualidade prescritas para as linhas de revisao da Pintura, expressas nos altos indices de
impurezas encontrados na pintura das carrocerias. O foco da analise centra-se sobre a atividade
dos revisores de pintura, buscando compreender as estratégias operatorias desenvolvidas diante

da variabilidade do processo.

Os resultados revelam as competéncias destes trabalhadores ao re-configurarem coletivamente o
trabalho prescrito, buscando cumprir os objetivos da produgdo através de uma gestdo
compartilhada dos impactos da variabilidade do processo, mesmo diante das dificuldades

encontradas neste cenario.

A compreensdo destas articulagdes coletivas proporcionou adequacdes dos postos de trabalho,

além de gerar importantes informagdes para concepcoes de novas plantas de pintura.

Palavras-Chaves: Organizacdo do Trabalho; Trabalho Prescrito, Trabalho Real, “Flexibilidade-
Produtividade-Qualidade”; Analise Ergondmica; Fordismo; Articulagdes Coletivas; linha de

pintura; automovel; revisao.
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ABSTRACT

This study searches for elements aiming to go deep into investigations about the working process

in an automotive industry based on an ergonomic approach.

Its purpose focalizes on the confrontation between the established organization of work in a
revision line of painting of a large manufacturer company- characterized by the sharing of tasks
and work spots- and the contingencies of production, that require from real work in its collective

dimension.

The classical models of work organization, supporting on the fordist principles, are questioned,
facing the flexibility context of production and the strong quality requirements of products and

productivity of the process.

The Ergonomic Analysis of work is established on the demanding related to difficulties to
achieve the goals of quality settled for the production lines of Painting revision, expressed in the
high levels of impurities found in wagons painting. The focus of analysis centralizes on the
painting reviewers, searching to understand the operatory strategies developed in view of the

process variability.

The results expose the competences of these workers when, collectively, reshape the settled
work, seeking for comply with the production objectives through a sharing management of

impacts of process variability, even considering the found difficulties in this scenery.

The comprehension of these collective articulations provided adjustment of the work, besides of

generating important information for conceptions of new painting plants.

Key-Words: Work Organization; Prescript Work, Real Work, “Flexibility-Productivity-Quality”;

Ergonomic Analysis; Fordism; Collective Articulation; Painting line; automobile; revision.
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