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RESUMO

A inddstria automobilistica € uma das mais desenvolvida por oferecer produtos que
empregam alta tecnologia. No entanto, seus processos implicam riscos a saude dos
colaboradores envolvidos diretamente com a produgéo. Por este motivo, o presente trabalho
visa através de uma pesquisa-acdo, implementar melhoria ergonémica e da condi¢do de
trabalho no posto de montagem da bomba d’agua numa empresa automobilistica alema.
Utilizou-se a método Kaizen como ferramenta para propor e implementar as melhorias
adequadas para o posto. Foi realizada uma comparacdo entre o antes e depois do Kaizen e
observou-se que com a implementacdo das melhorias foi possivel eliminar os riscos,

minimizando os riscos nas tarefas, portanto, preservando a salde dos montadores.

PALAVRAS-CHAVES: Ergonomia. Seguranca no Trabalho. Kaizen.
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Faculdade de Engenharia do Campus de Guaratingueta, Universidade Estadual Paulista,
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RESUMEN

La industria automovilistica es una de las mas desarrollada por ofrecer productos que
utilizan alta tecnologia. Sin embargo, los procesos implican riesgos para la salud de los
empleados directamente involucrados con la produccién. Por esta razén, el presente trabajo
tiene como objetivo a través de una investigacion-accion, implementar mejora ergonémica y
de la condicidn de trabajo el en puesto de trabajo de montaje de bomba de agua en una
empresa automovilistica alemana. El método Kaizen fue utilizado como una herramienta para
proponer e implementar las mejoras pertinentes para el puesto. Una comparacion fue realizada
entre antes y después del Kaizen y se observo que con la implementacion de las mejoras fue
posible eliminar el riesgo, reduciendo los riegos en las tareas, por lo tanto, el montador tiene

su salud protegida.

PALABRAS CLAVES: Ergonomia. Seguridad en el trabajo. Kaizen.
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1 INTRODUCAO

O setor automotivo é considerado um dos mais desenvolvidos no segmento industrial,
por oferecer produtos inovadores tecnologicamente. Na procura por um melhor desempenho e
competitividade as industrias automotivas, em especial, tém discutido e aplicado muitos
conceitos, estratégias e modelos de gestdo da producdo, como por exemplo, Manufatura
Enxuta, Seis Sigma e Gestdo do Conhecimento (MUNIZ, 2007). No entanto, 0s processos da
industria automobilistica envolvem muitos riscos a saude dos trabalhadores, principalmente,
aos colaboradores alocados na producéo.

A integridade fisica e mental do colaborador pode ser afetada por diversos fatores
relacionados a(s)/aos:

e Condicbes ambientais de trabalho: temperatura, ruido, iluminacdo, radiacoes, gases

toxicos, pressdes anormais, etc.;

¢ Questoes fisioldgicas: postura, esfor¢o, etc.;

e Aspectos organizacionais do trabalho: monotonia, fadiga, irritabilidade e falta de

motivacao na realizacao do trabalho;

e Seguranca no trabalho: acidentes, doencas, lesdes.

“A conjugacdo desses fatores permite projetar ambientes seguros, saudaveis,
confortaveis e eficientes, tanto no trabalho quanto na vida cotidiana.” (TOMASINI, 2001).

A ocorréncia de um acidente ou incidente (quase acidente) dificilmente é ocasionada
por um Unico fator, mas sim por um conjunto de eventos que acabam levando as perdas
(pessoal, propriedade, produtos, meio ambiente e servicos). O tipo de grau das perdas depende
da gravidade do acidente, que podem gerar custos insignificantes ou representativos para a
empresa.

As empresas se preocupam com o ambiente e as condi¢des de trabalho dos clientes
internos, principalmente, dos colaboradores da area operacional. Levando-se em consideracao
que o trabalho e a producdo sdo importantes para o desenvolvimento individual e da
sociedade (GUERIN et al., 2001).

Para a empresa automobilistica alemd a protecdo holistica e integrada da saude e
seguranga constitui um elemento essencial na responsabilidade geral como empresa. Esta
abordagem basica esta orientada pelas metas da visdo da corporagdo no &mbito global sendo
um critério vinculado as suas acfes e devem ser vistos dentro do escopo dos principios de

responsabilidade social da empresa. Os principios séo vinculativos para todos os membros do
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quadro executivo e todos os empregados e formam uma base para uma cooperacao confiavel

na corporagao.

A protecdo dos empregados contra os riscos, acidentes e doencas ocupacionais faz parte

das metas empresariais e € consequentemente, parte integrante da estratégia empresarial,

baseada no valor.

Os recursos e investimentos necessarios sao disponibilizados para dar cumprimento aos

principios, dentro da sua capacidade financeira. Este cumprimento € assegurado atraves da

negociacdo e do monitoramento com os representantes dos empregados.

Os 5 principios que orientam a empresa, sao apresentados a seguir:

Principio 1: estabelecer processos padronizados que promovam a protecdo, a
seguranca e a saude dos colaboradores, influenciando consequentemente, a moral de
forma positiva (arranjo ergondmico eficaz, aumento da produtividade e otimizagéo
da qualidade e do desempenho);

Principio 2: praticar e desenvolver continuamente processos e sistemas de saude e
seguranca holisticos, integrados e qualitativamente avangados. A prevencdo é uma
das principais metas no ambito da salde e seguranca ocupacionais.

Principio 3: proporcionar um arranjo ergonémico adequado dos sistemas de trabalho
que é promovido pelas diretrizes da engenharia ergonébmica que Sao revistas
periodicamente para refletir conhecimentos ergondmicos atualizados. Visa-se 0
processo de melhoria continua para garantir os padrdes de instalacbes, dos
equipamentos e dos postos de trabalho.

Principio 4: obriga-se as executivos a agir de modo responsavel e exemplar, de
conformidade com os principios de protecdo a salde e a seguranga, provendo-0s
continuamente de informacgbes e treinamentos a evolucdo na area de protecdo da
salde e da seguranca.

Principio 5: todos os colaboradores tém que assumir com responsabilidade pela saude
e seguranca, desempenhando o seu trabalho de modo seguro. Envolver os
funcionarios no arranjo dos seus postos e ambiente de trabalho e do processo de

trabalho com o objetivo de obter melhorias continuas.

Segundo Guérin et al. (2001) é necessario transformar o trabalho para evitar

desperdicios para responder as exigéncias do mercado cada vez mais competitivo,

flexibilidade e reducdo de custo.
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Neste contexto, o presente trabalho visa propor uma melhoria ergonémica, e da
seguranca do trabalho utilizando a técnica do Kaizen no posto de pré-montagem da bomba

d’agua na empresa automobilistica alema.

1.1 Objetivos

Este trabalho tem como objetivo geral implementar melhoria ergonémica e da condicao
de trabalho em uma empresa automobilistica.

E como objetivos especificos tém-se:

e Eliminar risco de acidentes;

e Melhorar a posi¢do ergonémica para o posto de pré-montagem da bomba d’agua;

o Realizar e implementar as acdes definidas pelo grupo de trabalho.

1.2 Justificativa

A eliminagdo das possibilidades de aumentar o numero de colaboradores com
compatibilidade fisica na area produtiva proporciona maior sentimento de progresso e bem-
estar resultando em motivacao e satisfacdo dos envolvidos, além de diminuir os custos com
acidentes.

Segundo Guérin et al. (2001), a finalidade do estudo da ergonomia e seguranca no
trabalho é: “transformar o trabalho de modo a preservar a salde dos trabalhadores, onde eles
possam exercer suas competéncias individuais e coletivas e ainda alcancar os objetivos, as

metas estabelecidas pela empresa”.

1.3 Procedimento metodologico

Como procedimento de pesquisa foi adotado o método pesquisa-acdo na empresa
automobilistica.

A pesquisa-acdo ¢ um dos métodos qualitativo de abordagens de problemas que é
realizada com participacéo dos pesquisadores e os demais envolvidos de forma cooperativa ou

participativa para a resolucdo de um problema coletivo. (THIOLLENT, 2007).
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Colaboradores detectaram problemas ergonémico e de condi¢do de trabalho na area da
montagem do motor, entdo um profissional especialista em ergonomia, médico do trabalho,
analisou a situacdo in loco. Logo apds a avaliacao, foram projetadas melhorias utilizando o
método Kaizen proposta pela empresa. As propostas foram implementadas e assim com 0s
dados coletados foi feito uma comparagdo das situacdes entre o antes e depois da
implementacéo das melhorias.

A empresa adota um padrdo mundial para o sistema de producdo de veiculos
comerciais, baseado em cinco pilares como apresentado na Figura 1. Esse sistema de
producdo é periodicamente avaliado, por meio de auditoria, em todas as fabricas de veiculos

comerciais da corporagéo.

Just-in-Time Melhoria
Continua

Figura 1: 5 Pilares (Fonte: Portal dos colaboradores da Mercedes-Benz)

A melhoria continua, que é o foco do presente trabalho, € 0 processo de continuamente
encontrar melhorias nos padrfes atuais da empresa, através da andlise sistemética e o
desenvolvimento de solug@es criativas para implementar e reforgar o sistema de produgéo.
Sua meta € reduzir ou eliminar atividades que ndo agreguem valor. As melhorias podem ser
em relacdo a viabilidade econdmica, melhoria das condi¢bes de trabalho, melhoria da
ergonomia, melhoria da qualidade do processo, melhoria do projeto, fluxo de materiais e
informacdes, entre outros.

A empresa aplica ferramentas como o Kaizen, Roteiro 7 Desperdicios (transporte,
estoque, movimento, producdo em excesso, excesso de processamento, retrabalho e esperar),
entre outros nesse subsistema. O Roteiro 7D é uma ferramenta que mostra a reducdo de

tempo dos processos apds a melhoria.
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1.4 Estrutura do trabalho

No capitulo 2 serdo abordadas as referéncias tedricas, fundamentais para a compreensao
do trabalho. Apresentam-se os conceitos do Kaizen, da Ergonomia e da Seguranca no
Trabalho.

No capitulo 3 apresenta-se a pesquisa-acdo realizada, com a descricdo da empresa
estudada, a apresentacdo dos problemas detectados e a metodologia Kaizen utilizada como
ferramenta para a solucdo dos problemas. No capitulo 4 evidenciam-se 0s resultados
alcancados e as discussdes. No capitulo 5 realizam-se as conclusdes e no capitulo 6 propdem-
se sugestoes para trabalhos futuros.

Concluindo, seguem as referéncias bibliogréaficas e bibliografias consultadas.
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2 FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1 Kaizen

A palavra Kaizen tem origem japonesa, Kai significa modificar e Zen, bem, ou seja,
modificar para o bem. Mais que isso, significa melhoria continua ndo sé no &mbito
empresarial como também foi utilizado como filosofia de vida por muitos anos no Japao.

Quando o conceito € aplicado nas empresas significa melhorar ndo sé para o bem das
companhias, mas também para o bem de todos os colaboradores e deve ser orientado para 0s
meios e ndo para os resultados. Conforme ressalta Imai (2007), as melhorias continuas séo
compreendidas como pequenas mudancgas constantes e graduais, mas que geram resultados
significativos ao longo do tempo.

Segundo Imai (2005), a estratégia do Kaizen € o Unico conceito mais importante da
administracdo japonesa, ja que é considerada a chave do sucesso competitivo japonés.

A filosofia ficou mundialmente conhecida pela sua utilizacdo no Sistema Toyota de
Producdo como estratégia organizacional com o objetivo de eliminar ou minimizar
desperdicios. Além disso, 0 Kaizen Institute Brasil (2011) ressalta que as organizacdes que
conseguem colocar em pratica o Kaizen alcangam uma vantagem competitiva conseguindo
atingir um grau de exceléncia operacional elevado podendo destacar-se:

o Aumento de produtividade;

» Reducao de custos;

e Aumento de qualidade dos produtos/servicos;

o Reducdo de estoques;

« Maior flexibilidade da &rea de manufatura;

» Raépido retorno do investimento.

Entre os beneficios do Kaizen destacam-se:

e Ajuda a introduzir e sustentar uma “mentalidade de melhoria continua” na cultura da

organizacdo;

« Possibilita a uma equipe interdisciplinar a possibilidade de trabalhar e aprender

juntos;

 Incentiva a integracao e parceria entre os colaboradores;

e Resulta em reducdo répida de custos realmente atingiveis.
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O Kaizen é uma ferramenta que deve ser adequada de acordo com a realidade e cultura
da organizacdo, ou seja, aplicd-la numa industria automobilistica ndo ser4 da mesma forma
que numa industria quimica, ja que trabalham com processos diferentes.

A prética da ferramenta requer uma mudanca da cultura, pois hd um envolvimento de
todos os niveis da organizacdo. Por tal razdo que os gestores devem motivar os colaboradores
relacionados ao fluxo de producdo para que estejam dispostos a mudar o modo de trabalho.
(NARUSAWA,; SHOOK, 2009.p.99).

Todos os colaboradores devem ser estimulados constantemente para identificar os
desperdicios no trabalho para poder elimina-los ou minimizé-los. Ao mesmo tempo em que
proporciona maior satisfacdo porque os empregados tém autonomia e conhecimento para
modificar a forma como trabalhar para torna-lo mais eficiente. (IMAI, 2005).

Na Figura 2, a TBM Consulting Group (2011), uma consultoria que implementa o
Kaizen nas organizagdes, evidencia o impacto radical que os eventos Kaizen de uma semana
exerceu sobre uma linha basica numa fabrica. Observa-se que no decorrer dos 14 meses, a
fabrica realizou um evento de 5 dias por més. Ao final do periodo, através da eliminagédo de
desperdicios o cliente economizou um total cumulativo de US$2,5 milhdes e o seu

investimento foi inferior a 20% deste valor.

Milhaes
1,5

D Economia -

1,0
E Investimentos

??@@@333&&& L

Meses

Figura 2: Impacto do evento Kaizen ,
Fonte: site TBM Consulting Group (2011)
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2.2 Ergonomia

2.2.1 Definicéo

A palavra ergonomia deriva do grego ergon (trabalho) e nomos (leis, normas, regras)
para definir como a ciéncia do trabalho.

A ergonomia é um termo utilizado na maior parte do mundo, porém, algumas vezes é
mencionado como “engenharia de fatores humanos” ou fatores humanos (Estados Unidos).

Em 2000, o conselho IEA (Associacdo Internacional de Ergonomia) adotou uma
definicdo oficial para a ergonomia: “uma disciplina cientifica relacionada ao entendimento
das interagdes entre os seres humanos e outros elementos ou sistemas, e a aplicagdo de teorias,
principios, dados e métodos a projetos a fim de otimizar o bem estar humano e o desempenho
global do sistema.”

Maésculo (2008) afirma que a ergonomia trata-se de uma atividade do trabalho ou
atividade humana que interage com elementos do sistema, entre eles 0 humano, as maquinas,
ferramentas e o proprio ambiente profissional.

Hendrick alega :

A ergonomia como ciéncia trata de desenvolver conhecimentos sobre as
capacidades, limites e outras caracteristicas do desempenho humano e que se
relacionam com o projeto de interfaces, entre individuos e outros componentes do
sistema. Como prética, a ergonomia compreende a aplicagdo da tecnologia na
interface homem-sistema, aos projetos ou modifica¢Bes de sistemas, para aumentar a
seguranga, conforto e eficiéncia do sistema e da qualidade de vida. (HENDRICK,
1993,p. 43).

Slack et al.(1997) assegura que a ergonomia preocupa-se, principalmente, com o corpo
humano e como ele se adequa ao ambiente de trabalho. A ergonomia interessa por dois
aspectos fisicos do local de trabalho, pelos elementos fisicos com os quais 0 homem interage,
como cadeiras, mesas, maquinas, ferramentas, computadores, e assim por diante. E pelas
condigdes ambientais de trabalho, por exemplo, iluminacdo, ruido, temperatura etc.

A ergonomia é um conjunto de conhecimentos sobre o ser humano no trabalho

(fisiologia, psicologia, funcionamento cognitivo) e a pratica de acdo (GUERIN et al., 2001).
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Segundo a ABERGO (2011), a ergonomia € “uma disciplina orientada para uma
abordagem sistémica de todos os aspectos da atividade humana. Para darem conta da
amplitude dessa dimensdo e poderem intervir nas atividades do trabalho é preciso que o0s
ergonomistas tenham uma abordagem holistica de todo o campo de acdo da disciplina, tanto

em seus aspectos fisicos e cognitivos, como sociais, organizacionais, ambientais etc”.

2.2.2 Historico

O termo ergonomia foi criado pelo cientista polonés Jastrzebowski em 1857, porém caiu
no esquecimento.

A ergonomia retomou-se durante a Segunda Guerra Mundial (1939 e 1945) com o
objetivo de desenvolver solugdes para as operacGes dos equipamentos militares, além disso,
de elevar a seguranca e conforto dos militares, marinheiros e aviadores. Para resolver os
problemas, foram formados grupos interdisciplinares das trés &reas da ciéncia: exatas
(engenheiros, matematicos, estatisticos etc.), humanas (psicologos, antropdlogos etc.) e
biomédicas (médicos, fisiologistas etc.).

Os resultados foram satisfatorios que, em 1949 na Inglaterra, passaram a ser utilizados
nas industrias com o intuito de melhorar as condi¢des de trabalho produtivo. Nesta época 0s
cientistas ingleses fundaram o instituto Ergonomics Research Society que foi pioneira nesta
area.

Em 1955 foi iniciado um projeto pela Agéncia de Produtividade Europeia com o a
criacdo da Secdo de Fatores Humanos. A partir deste ano 0 movimento cientifico se expandiu
para o resto do mundo. Hoje existem associacdes de ergonomia em todos os paises
industrializados.

No Brasil em 1983, foi criada a Associacdo Brasileira de Ergonomia (ABERGO), uma
associacdo sem fins lucrativos cujo objetivo é o estudo, a pratica e a divulgacdo das interacdes
das pessoas com a tecnologia, a organizacdo e o0 ambiente, considerando as suas necessidades,
habilidades e limitacdes. Atualmente, a ABERGO realiza encontros e congressos regulares

reunindo centenas de associados.
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2.2.3 Dominios de especializacdo da ergonomia

A definicéo oficial da IEA (2006) atenta-se para trés aspectos: o tipo de conhecimento e
suas inter-relacdes, o foco nas mudancas e os critérios da acdo ergondmica.

Segundo Vidal (2001) a partir desses aspectos, a ergonomia contemporanea configura-
se como uma disciplina que sintetiza os Vvarios aspectos do conhecimento humano, da
adequacao da tecnologia e da organizacdo. No entanto, afirma que ndo se pode ajustar o
trabalho ao ser humano se ndo se sabe quais as condigdes reais do trabalhador, isto é, suas
caracteristicas, habilidades e limitagGes.

Para uma melhor organizacdo desses campos de aplicacdes, a IEA (2006) propde alguns
campos de especializaces da ergonomia:

» Ergonomia fisica: relacionada com as caracteristicas fisicas entre homem-sistema,
tais como a anatomia, a antropometria, a fisiologia e a biomecanica, ou seja, 0s
assuntos importantes para analise incluem o estudo da postura, manuseio de
materiais, movimentos repetitivos, layout do posto de trabalho, seguranca e saude
ocupacional.

« Ergonomia cognitiva: relacionada com os processos mentais, tais como a percepcao, a
memoria, o raciocinio, sendo assim os topicos relevantes para pesquisa o estudo de
carga mental do trabalho, estresse, treinamentos, tomada de decisdo, interagédo
homem-computador, entre outros.

» Ergonomia organizacional: refere-se a otimizacdo dos sistemas sociotécnicos,
incluindo suas estruturas organizacionais, politicas e de processos. Como matérias de
estudo abrangem comunicacgdes, projeto de trabalho, cultura organizacional,

ergonomia da qualidade, trabalho em grupo, entre outros.

De acordo com o estudo do presente trabalho, o subcapitulo a seguir tratard da
ergonomia fisica com enfoque nas lesdes de esforcos repetitivos e no levantamento e

transporte de cargas.

2.2.4 Ergonomia fisica

O foco da ergonomia fisica é sobre os aspectos fisicos de uma condicéo de trabalho. O
objetivo deste dominio é adequar os limites e capacidades do corpo do trabalhador por meio

de projeto relacionando as interfaces homem-sistema.
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2.2.4.1 Biomecanica

Para Chanffin, Andersson e Martint (2001, apud MASCULO, 2008.p.118) a
biomecanica ocupacional € o estudo da relacdo dos trabalhadores com os elementos de seu
trabalho, como as ferramentas, maquinas e materiais para aumentar o desempenho do
trabalhador diminuindo os riscos de lesbes musculoesqueléticas.

A biomecanica compfe as areas da engenharia mecanica com os da biologia e
fisiologia. Preocupa-se com o corpo humano aplicando principios da mecénica, por exemplo,
0s principios da estatica para determinar a intensidade e natureza das forcas aplicadas nas
diversas articulacdes e musculos. Estas cargas mecanicas definem o campo de estudo da
ergonomia sobre uma andlise quantitativa com o intuito de projetar atividades de trabalho
adequadas as musculaturas do corpo.

A biomecénica ocupacional aplica-se em situagcdes de lesdes de esforgos repetitivos
(LER) ou DORT - doencgas osteomusculares relacionados ao trabalho, de levantamento e
transportes de cargas, de posturas no trabalho, entre outros.

A postura do trabalho é estudada para adequar o trabalhador das suas dimensdes
antropomeétricas, isto €, adaptar o produto e ambiente fisico laboral de acordo com as medidas,
alcance e movimentos do usuério ou trabalhador. Uma postura inadequada por um longo
periodo de tempo pode causar dores musculares e doencas como escoliose e lordose.

A LER/DORT sdo lesdes cumulativas no sistema musculoesqueléticas provocadas pelo
acumulo de micro traumatismos e também pela sobrecarga muscular estatica. Atingem
principalmente os membros superiores, tais como maos, punhos, bragos, ombros, antebragos e
coluna cervical.

As lesbes cumulativas ocorrem quando existe aplicacdo de forcas repetitivas a uma
estrutura tendendo a desgasta-la. Este tipo de lesdo tem sido comum nos postos de trabalho

porque existem muitas tarefas repetitivas.

1 CHANFFIN, D.B.; ANDERSSON, G.B.J.; MARTIN,B. Biomecénica ocupacional. Belo Horizonte:Ergo Ed.,
2001 apud
MASCULO, F.S. Ergonomia, Higiene e Seguranca no Trabalho. IN: BATALHA, M.O. et al. Introdugéo a
Engenharia de Producéo. Rio de Janeiro: Elsevier, 2008. cap.6, p. 118.
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Segundo o Manual de Procedimentos para o Servigo de Saude (2001), esse tipo de leséo
acumulativa apresenta como caracteristica comum de sua origem em Vérios fatores
interligados:

 EXxigéncias mecanicas repetidas por periodos de tempo prolongados;

« Utilizacdo de ferramentas vibratorias ;

* Posicoes forcadas ;

« Fatores da organizacéo do trabalho como: exigéncias de produtividade com estratégias
de intensificacdo do trabalho e de controle excessivo dos trabalhadores sem levar em
conta as caracteristicas individuais do trabalhador.

Além disso, destacam-se os sinais e sintomas diversificados de LER/DORT:

 Dor espontanea ou a movimentacgdo passiva, ativa ou contra-resisténcia;

« Alteracdes sensitivas de fragueza, cansaco, peso, dorméncia, formigamento, sensacao

de diminuicdo, perda ou aumento de sensibilidade, “agulhadas”, choques;

+ Dificuldades para o uso dos membros, particularmente das maos.

Algumas atividades de trabalho exigem o levantamento de carga. No entanto, é
necessario analisar se o trabalhador esté realizando a atividade dentro do limite aceitavel para
que ndo sofra uma leséo.

A Consolidacdo das Leis do Trabalho (CLT), no artigo 198, determina como sendo
60kg 0 peso maximo que um empregado pode remover individualmente. A NR-172 ndo
estabelece um peso maximo para o levantamento e no seu art. 17.2.2 diz que o transporte de
carga ndo pode comprometer a salde ou a seguranca do trabalhador.

Devido a estrutura da coluna vertebral a musculatura das costas € que mais sofre
impactos com levantamento de pesos.

Segundo Hall (2000), a coluna vertebral esta sujeita as forcas de compressao (partes
opostas do 0sso sdo pressionadas entre si, gravidade, apoio do peso); tensivas aplicadas na
superficie do osso, podendo provocar o alongamento 6sseo; de cisalhamento, ou seja,
aplicadas paralelamente ao 0sso, gerando deformacéo interna; de encurvamento aplicado em
uma area que ndo tem suporte direto oferecido pela estrutura; e de torcdo que criam estresse

com o cisalhamento sobre todo o material.

2 BRASIL.Ministério do Trabalho. Norma Regulamentadora n® 17,Portaria n® 3.751, de 23/11/1990.
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As vértebras inferiores sdo maiores porque sustenta todo o peso de todas as partes do
corpo, por tal razdo que ao longo do tempo por suportar o estresse, as vértebras lombares
reagem e aumentam de tamanho, podendo causar entdo a lombalgia.

A lombalgia é uma dor localizada na lombar, conforme o Manual de Procedimentos
para o Servico de Saude (2001) é considerada com uma das queixas mais frequentes no
mundo.

Iguti e Hoehme (2003) afirmam que as lombalgias sdo responsaveis por 15 a 20% de
todas as queixas de doencas e aproximadamente 25% dos casos de invalidez prematura.
Ressaltam ainda que as perdas sé@o significativas para a economia nacional, pois gasta-se
muito com pagamentos de dias néo trabalhadas, trabalhos e indenizagGes por invalidez.

A maioria dos adultos (60 a 80%) apresenta a lombalgia em algum momento e é
persistente e recorrente. E uma das razdes pela procura de tratamentos médicos e também é
uma das raz8es mais comum de absenteismo no trabalho. (Waddell; Burton, 2000, p.125,
traducéo nossa).

Conforme o Manual de Procedimentos para o Servico de Saude (2001), a lombalgia
pode ser caracterizada como aguda que costuma ocorrer em pacientes em torno de 25 anos por
motivos de postura inadequada e fadiga no trabalho, e também como crénica que ocorre em
pacientes entre 45 a 50 anos pelo trabalho pesado, levantamento de peso, trabalho e vida

sedentarios.

2.3 Seguranca do trabalho

Algumas empresas ndo ddo o devido valor as questdes de seguranca do trabalho,
somente as implementam por obriga¢do da lei. Todavia, a seguranca é um conjunto de acdes
gue devem ser exercidas juntamente com a missdo de qualquer organizacdo para minimizar
danos e perdas, pois a organizacdo s6 sobrevive quando satisfaz as necessidades das pessoas.
(CARDELLA, 2007).

2.3.1 Acidentes no trabalho

“Acidente do trabalho ¢ o que ocorre pelo exercicio do trabalho a servico da

empresa[...], provocando leséo corporal ou perturbacao funcional que cause morte ou a perda
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ou reducdo permanente ou temporaria, da capacidade para o trabalho.” (art.19 da lei 8.213 de
24/07/1991).

O National Safety Council (2011) define acidente como: “uma ocorréncia numa série de
fatos que, sem intencdo produz leséo corporal, morte ou dano material.”

Segundo Chiavenato (2009) os acidentes podem ser classificados como:

1. Acidente sem afastamento: o trabalhador continua exercendo suas atividades
laborais sem qualquer sequela ou perda consideravel apds sofrer o acidente.

2. Acidente com afastamento: ap6s o acidente o trabalhador se afasta de suas
atividades, pode ser classificado como:
« Incapacidade temporéria: o trabalhador perde temporariamente a capacidade para
o trabalho e sofre sequelas que se prolongam por um tempo menor que um ano. No
retorno, a pessoa exerce suas funcdes normalmente sem perder, isto é, ndo ha perda
de capacidade;
* Incapacidade parcial permanente: o acidente provoca a reducdo parcial e
permanente para o trabalho e as sequelas se prolongam por um tempo maior do que
um ano. Normalmente ocorre devido a perda de algum membro, a reducéo funcional
de qualquer membro ou parte dele, a perda parcial da visao ou audicdo;
 Incapacidade permanente total: provoca a perda total da capacidade laboral e
geralmente ocorre devido a perda total da visdo ou maior parte dela, a perda total ou
maior parte da audicdo e a perda anatbmica ou impoténcia funcional das méos ou
pés;

« Morte: o acidente prova a morte do trabalhador.
Masculo (2008) ressalta que o campo da seguranca tem concentrado esforcos em duas
areas:

» Prevencdo de acidentes: desenvolvem-se formas de eliminar a ocorréncia de
acontecimentos imprevistos e danosos;

* Mitigacdo de acidentes: desenvolvem-se metodologias e técnicas para reduzir os

danos causados pelos eventos.

2.3.1.1 Causas de acidentes no trabalho

Chiavenato (2009) propde os elementos que levam a ocorréncia dos eventos imprevistos

como:
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1. Agente: objeto que estd diretamente relacionado ao dano. Exemplos: maquinas,
local, equipamentos, ferramentas, etc.

2. A parte do agente: parte do agente que esta associado diretamente a lesdo.
Exemplos: cabo do martelo, piso da escada, etc

3. Condigdo insegura: condicdo fisica ou mecanica existente no local, na méquina,
ferramenta, instalacdo. Exemplos: piso escorregadio, iluminagdo deficiente,
ferramentas em condi¢des inadequadas, maquinas de alto forno, etc. Além disso, o
cargo em si, o clima psicologico no trabalho, trabalho intenso sdo considerados
outros fatores de prejuizo.

4. Tipo de acidente: forma de contanto entre o0 agente do acidente e do acidentado,
como: tombos, escorregdo, choques, batidas, entre outros.

5. Ato inseguro: violacdo de procedimentos falta ou programa inadequados de padrdes
de trabalho, como: ndo usar corretamente o equipamento de uso pessoal ou ndo
disponibilidade desse equipamento, distragdo, fumar no ambiente de trabalho, etc.

6. Fator pessoal de inseguranca: falta de conhecimento, falta de habilidade, motivacao

ineficiente, capacidade fisica/fisiologica e psicologica inadequadas.

Um dos desafios de algumas empresas, principalmente aquelas que possuem processos
que envolvem riscos a salde, € investir na prevencao de acidentes ja que é uma maneira de
minimizar 0s custos, uma vez que 0s acidentes podem ocasionar inldmeros prejuizos
dependendo da gravidade como perdas de tempo, materiais e de producéo e principalmente a

perda de motivagédo na equipe.
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3 PESQUISA-ACAO

3.1 Descricdo da Empresa

A marca Mercedes-Benz foi implantada no Brasil por Alfred Jurzykowski em 1949. Um
comerciante de origem polonesa que fundou uma empresa de exportacdo de produtos
brasileiros para a Europa em troca de bens industrializados deste continente. Desta maneira,
chegaram ao Brasil chassis de caminhdo, 6nibus, automoéveis Mercedes-Benz. O crescimento
do negédcio originou a fundacdo da Mercedes-Benz do Brasil em 1953 e o inicio das
atividades da empresa ocorreu em 1956.

Nesta época, com o advento de Juscelino Kubitschek e a implantacdo do Plano
Nacional de Desenvolvimento, os setores de transporte, energia, educacdo, alimentacéo e
indUstria de base foram privilegiados.

Os veiculos produzidos pela empresa participaram de uma série de obras importantes,
por exemplo: a construcdo de Brasilia, das estradas que passaria a ligar todas as regides do
pais a nova capital, dos metrés, dos aeroportos de Sdo Paulo (Cumbica) e do Rio de Janeiro
(Galedo), da usina de Angra dos Reis (RJ) e das barragens de Itaipu, entre tantas outras.

A histdria da Mercedes- Benz sempre foi caracterizada pelo pioneirismo e vanguarda,
ndo s para a empresa, mas também para o proprio desenvolvimento dos meios de transporte
do pais. A Mercedes-Benz é responsavel pelo lancamento do primeiro caminhdo
genuinamente brasileiro, o Torpedo L 312, e pelo primeiro Onibus, o O 321 H, e pela
fabricacdo do primeiro motor a diesel totalmente nacional.

Ao longo dos anos, a empresa tem gerado empregos, investindo em qualidade e
tecnologia. Os produtos da empresa sdao uma referéncia de modernidade, sofisticacdo e
seguranca. Atuando com foco na exceléncia tanto nas suas operagcdes como nos negécios de
seus clientes, mantiveram a lideranca de vendas de caminhd@es e 6nibus no pais.

Instalada ha mais de 50 anos no Brasil, a Mercedes-Benz conta atualmente com trés
unidades, a de S&o Bernardo do Campo (SP), a de Campinas (SP) e a de Juiz de Fora (MG).

Na unidade de Sdo Bernardo do Campo sdo produzidos caminhdes, bem como
chassi e plataforma para dnibus, motores, eixos, cambios, cabinas e pecas e componentes para
aplicagdes industriais. A fabrica, que comecou a operar em 1956, possui atualmente cerca de
11 mil colaboradores e conta com um avancado Centro de Desenvolvimento Tecnologico, um

Centro Tecnologico de Qualidade e um Centro de Formacgéo Profissional (SENAL).



30

A fébrica de Sdo Bernardo do Campo é benchmark para todas as outras plantas da
empresa no mundo. Nos Ultimos anos recebeu profissionais de outras plantas, que vieram ser
treinados pelos colaboradores brasileiros para levar as outras fabricas a filosofia do Sistema

de Producado.

Na unidade de Campinas, inaugurada em 1979, estdo concentradas atualmente as
atividades de pds-venda, ou seja, assisténcia técnica e comercializagdo de pecas, além das
areas de treinamento e desenvolvimento da rede de concessionarios. A central de pecas de
todos os produtos da marca, computadorizada e conectada a rede de concessionarios via
satélite, permite que o atendimento seja rapido, em qualquer lugar do Brasil.

A unidade tem conquistado prémios e se consagrado pela prestacdo de servicos aos
consumidores dos automdveis e veiculos da empresa, onde estdo concentradas as atividades
de assisténcia técnica, pds-venda, comercializacdo de pecas, treinamento e desenvolvimento
da rede de concessionarias.

A unidade de Juiz de Fora é considerada uma das fabricas mais modernas da industria
automobilistica da América Latina. Inaugurada em 1999, a nova fébrica, trouxe novos
conceitos de qualidade construtiva, atinge altos padrdes de qualidade dentre todas as outras
unidades de automoveis da marca Mercedes-Benz no mundo.

A unidade ¢ a pioneira na adoc¢do de pintura a base de agua na inddstria automobilistica
sul-americana. O processo de pintura a base da agua além de melhorar a qualidade do produto
final é altamente favoravel ao meio ambiente. Apos realizar estudos profundos e de obter
continuos aperfeicoamentos, a industria automobilistica atingiu 6timos niveis de tecnologia
aplicada a pintura.

Poucas empresas tém sua imagem associada de forma tdo concreta a industrializacdo do
Brasil como a Mercedes-Benz. A empresa se orgulha de fazer parte da historia do pais. S&o
cinco décadas de pioneirismo no mercado brasileiro, gracas a inovacdo, aos padrdes de
qualidade de seus produtos, ao talento e empenho de seus colaboradores e parceiros de

negaécio.

3.2 Apresentacgéo dos problemas

A peca usinada chega para &rea de pré—montagem da bomba d’agua em caixas dispostas

em um carrinho como apresentando na Figura 3.


http://www1.mercedes-benz.com.br/empresa/informacoes_corporativas/ceninfcorpcampinas.htm
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A bomba d’agua ¢ um mecanismo utilizado no sistema de arrefecimento do motor a
combustdo interna (méquina térmica que transforma energia proveniente de uma reacao
guimica em energia mecanica), cuja funcdo é gerar um fluxo e fazer circular o liquido de
arrefecimento pelo motor.

O montador retira da caixa para coloca-la num suporte (grades numa bancada) para
montar a bomba, conforme Figuras 4 e 5. O conjunto formado pela bancada e as ferramentas

de trabalho é chamada de carrinho Kkit.

Figura 3: Peca usinada sobre o carrinho
Fonte: Material elaborado pelos colaboradores participantes do Kaizen (2011)

Fonte: Material elaborado pelos colaboradores participantes do Kaizen (2011)
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Figura 5: Montador acomodando a peca na bancada com grades .
Fonte: Material elaborado pelos colaboradores participantes do Kaizen (2011)

A érea de montagem do motor determinou a necessidade de aplicar melhoria nas
condicGes ergondmicas e de seguranga no posto de pré-montagem da bomba.

Observa-se na Figura 4 o esforco que o montador € solicitado durante seu trabalho. No
posto sdo montadas 50 pecas por turno. Verificou-se que o esforco manual pode causar lesdes
cumulativas devido a tarefa repetitiva de retirada da peca da caixa, inicialmente, pesando
13,5kg.

Na Figura 5 detectou-se um segundo risco, o de prensamento das mdos do montador ao
acomodar a peca nas grades da bancada. A dificil acomodag&o também ocorre devido ao peso
da peca.

As melhorias foram identificadas através da Verificacdo Programada de Seguranca
(VPS). O VPS é um instrumento disponivel para identificar, nas areas operacionais e
administrativas, as causas e atos e condi¢Ges abaixo dos padrdes, capazes de levar a
ocorréncia de acidentes. Com foco na observacdo comportamental busca manter um controle
continuo sobre o resultado dos esforcos gerado na prevencdo de acidentes, observando o
atendimento e o comprometimento as normas legais e corporativas.

Para a realizacdo da VPS existe um modelo de formulério proposto (disponivel na
intranet da empresa). Uma parte é observada as condi¢Ges de trabalho, por exemplo,
movimentacdo de matérias, ergonomia, maquina e instalacdes, ordem, arrumacéo e limpeza,
entre outros. Existe uma segunda parte onde se observa o comportamento, tais como: reagdes
dos colaboradores na VPS; ergonomia/posicionamento do corpo, aplicagdo de procedimentos,
equipamentos de protecdo individual, entre outros.
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E tarefa da chefia realizar VPS regularmente em suas respectivas areas, programadas
conforme cronograma anual pré-estabelecido, tomando as a¢des apropriadas dentro de prazos

e de acordo com o potencial de risco.

3.3 Metodologia Kaizen da Mercedes-Benz

Para atingir a melhoria ergonémica e das condi¢Ges de trabalho do posto de pré-
montagem da bomba d’agua da area de motores aplicou-se método Kaizen. Um evento de
Kaizen tradicional dura cerca de uma semana (5 dias Uteis) mas pode durar de alguma horas
até quatro semanas, isto é, depende da area de trabalho, das metas, do produto e do nivel de
desperdicio. (ORTIZ, 2010). Uma equipe multifuncional trabalha conjuntamente para
implementar as melhorias propostas.

Como parte da metodologia Kaizen, utilizou-se a avaliacdo médica para comprovar 0s
riscos de ergonomia aos colaboradores do posto.

As etapas do Kaizen Mercedes estdo apresentadas nas secfes a seguir.

3.3.1 Definicdo de uma equipe multifuncional

A equipe do Kaizen € formada de 5 a 10 participantes. O Sponsor, o padrinho do
Kaizen, é representado preferencialmente pela alta direcéo, cuja funcéo é valorizar, apoiar e
incentivar o time para garantir, assim, os resultados esperados.

Cada equipe tem um lider que deve dominar a filosofia do Kaizen. N&o precisa conhecer
0 processo, mas deve ter um perfil de lideranca, atuando de forma a facilitar o trabalho em
equipe, evitar conflitos entre 0os membros e orientar o0s participantes para o0 atingimento das
metas.

E necessario que o grupo tenha um sub-lider, um colaborador que estd diretamente
ligado com a area ou processo em Kaizen. Normalmente, este integrante € o que possui maior
conhecimento sobre 0 processo, por este motivo que deve orientar e explicar a todos 0s outros
membros sobre o funcionamento do processo da area analisada.

E por ultimo os demais participantes sdo escolhidos de areas neutras ao processo.
Devem ajudar a area a alcancar as melhorias propostas, opinando, questionando
constantemente, para que a criatividade seja estimulada para que o grupo consiga elaborar

solugdes simples e faceis de implementar.
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3.3.2 Definicdo de metas e objetivos

As metas e 0s objetivos a serem atingidos sdo determinados pela alta geréncia e sdo
apresentados a equipe no primeiro dia da Semana Kaizen. Os objetivos devem ser definidos
de forma bem sucinta e as metas devem ser executaveis e ousadas para que estimule a equipe
para alcancé-las. BRIALES (2005) resume os objetivos do Kaizen na Figura 6:

Melhoria da Qualidade
Wip — Estoque em processo

Produtividade
Qualidade
Set-up
Lead Time

Objetivos ﬁ Nivelamento Processo/ Prod./ Adm.

Melhoria ergondémica/ Seguranca/
Meio Ambiente

w Padronizaco do Auxo Prod./ Adm.

Estratégias

Prioridades

Figura 6: Objetivos do Kaizen (Fonte: BRIALES, 2005)

Observa-se que 0s objetivos do Kaizen convergem para a melhoria da qualidade com a
reducdo de estoques, aumento da produtividade, reducédo do tempo de set-up, reducdo do lead
time; a reducdo de custo, a reducdo de prazo e a valorizacdo do ser humano. Todos esses
objetivos possui um unico alvo: satisfacdo do cliente. Os clientes internos e externos querem

receber produtos ou servigos que os satisfagam, ou seja, que agreguem valor ao produto.

3.3.3 Realizacdo do Brainstorming

No segundo dia da semana Kaizen ja com as metas e objetivos definidos, o grupo
multifuncional realiza a técnica do Brainstorming (tempestade de ideias). Essa ferramenta é
utilizada para promover a geracédo de ideias, estimulando a criatividade sem que haja qualquer

tipo de critica ou restrigdes as alternativas. O foco recai sobre a quantidade de ideias.
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Na sessdo de Brainstorming a equipe gera possiveis alternativas as quais sdo
apresentadas e registradas. O grupo discute as ideias propostas para esclarecé-las e assegurar
que todos os membros tenham compreendido. Além disso, as ideias sdo avaliadas e
classificadas de acordo com as prioridades do Kaizen. ApoOs a classificacdo, a equipe
determina a decisdo final. As alternativas que trazem solu¢es mais simples com resultados
em curto prazo serdo as que determinardo a escolha para a implementacdo durante a semana
do Kaizen. A equipe,também, seleciona as ideias que demandam mais tempo, as quais serdo
registradas em um plano de acdo para serem implementadas em trinta dias e aquelas que seréo

descartadas.

As linhas-mestras para uma sessao eficaz sdo as seguintes:

e Escrever claramente a questdo/objetivo em um flip-chart ou um quadro, para que
todos vejam. Todos devem compreender a questdo/objetivo do brainstorming antes de
comegar;

e Proporcionar alguns minutos de siléncio para que os integrantes pensem sobre as
questBes e escrevam algumas ideias que Ihes venham a mente;

e Enunciar as ideias de modo breve e especifico;

e Escrever uma ideia de cada vez no flip-chart ou no quadro, exatamente como foi
enunciada pelo integrante, ndo é para ser interpretada.

e Prosseguir com base nas ideias dos outros integrantes (“pegar uma carona”), e tentar

criar alternativas livres, novas e desembaracadas.

3.3.4 Implantacao da melhoria

No terceiro dia a equipe executa as melhorias selecionadas no Brainstorming,
acompanha o novo processo e verifica a necessidade de novas agodes.

No quarto dia é a continuacdo do dia anterior, ou seja, a implementacdo € concluida e
testada, verificando também, a necessidade de novas acdes. Neste dia 0s operadores ou

montadores s&o treinados no NOVo processo.
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3.3.5 Preparacéo para apresentacéo final
No quinto dia, o Gltimo dia, a equipe elabora uma apresentacdo final demonstrando
claramente os objetivos, metas e todos os resultados alcancados. Além disso, sdo evidenciadas

as situacdes antes e depois das melhorias implementadas. Esta apresentacdo é feita para o

diretor, gerentes e supervisores da area envolvida.

3.4 Laudo Médico

Para evidenciar e comprovar a situacdo de risco ergonémico, 0 médico do trabalho

avaliou as condigdes no posto de trabalho e elaborou um laudo.
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4 RESULTADOS ALCANCADOS E DISCUSSOES

No Brainstorming a equipe do Kaizen sugeriu as seguintes propostas:
1) Instalacdo de talha;
2)  Confeccdo de carrinhos que propicie a pré-montagem;
3) Confeccao de gancho especifico para o posto;
4)  Tirar pré-montagem e montar direto na linha.
As propostas escolhidas para o Kaizen foram as seguintes:
5) Instalacéo de talha;
6) Confeccdo de carrinhos que propicie a prée-montagem;
7)  Confeccdo de gancho especifico para o posto.

Neste Brainstorming ndo existiram ideias para serem implantadas em trinta dias, porém,
a proposta de “tirar a pré-montagem e montar direto na linha” foi descartada porque
ultrapassaria o takt time da linha, ou seja, o ritmo de producdo necessario para atender a
demanda diminuiria o que criaria a necessidade de acelerar o processo e como consequéncia
ocorreria um desequilibrio na montagem do motor.

No posto de pré-montagem da bomba d’agua havia duas condi¢fes de riscos, uma
relacionada a ergonomia e outra relacionada a seguranca. Para demonstrar os resultados
alcancados neste posto serdo apresentadas as duas situacOes depois da aplicacdo da

metodologia Kaizen.

4.1 Situacdo ergonémica

As pecas usinadas chegam para o posto no novo carrinho de transporte e ja é utilizado
como bancada para pré-montagem, eliminando o manuseio da bomba e deixando na altura
correta para 0 montador, como se pode observar na Figura 7. Além disso, o carrinho possui
um dispositivo giratério, como mostra na Figura 8 para que ndo haja a necessidade de

movimentacdo do montador e da peca.
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Figura 7: Montador manuseando a pe¢a no novo carrinho
Fonte: Material elaborado pelos colaboradores participantes do Kaizen (2011)

Figura 8: Sistema giratério
Fonte: Material elaborado pelos colaboradores participantes do Kaizen (2011)
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4.1.1 Laudo Médico

Antes de realizar o Kaizen, o médico do trabalho avaliou a situacdo ergonémica no
posto da pré-montagem e elaborou um laudo.

O médico observou a realizagdo da tarefa e constatou que a movimentacdo de carga
repetitivamente provoca o risco de lombalgia e para as articulagbes, principalmente, na
colocacdo da peca no carrinho kit feita com abducéo dos bragos com a carga longe do corpo,
além de existir a necessidade de localizacdo de pinos guias na bancada aumentando o esforco
estatico do braco.

Para comprovar o risco, 0 médico utilizou um programa com modelo tridimensional da
Universidade de Michigan que é um programa de avaliacdo de esforco estatico em 3
dimens@es que fornece uma simulacdo da tarefa que inclui dados da postura, os parametros de
forca e antropometria masculino ou feminino. Baseou-se na foto da tarefa, com a
antropometria do colaborador, supondo peso aproximado de 15kg (apds pré-montagem),

conforme Figura 9.

Figura 9: Antopometria do colaborador
Fonte: Material elaborado pelos colaboradores participantes do Kaizen (2011)
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Calculado o risco da tarefa obteve como resultado a porcentagem de capazes na
populacédo, observada na Tabela 1. A interpretacdo do resultado propde que as tarefas abaixo
de 80% s&o criticas, ou seja, pode-se interpretar que hd um risco para as articulagdes do
ombro. Este risco favorece o desenvolvimento de uma LER/DORT ao longo do tempo devido

ao esforco repetitivo na retirada da peca da caixa.

Tabela 1 — Porcentagem de capazes na populacéo (Fonte:adaptado do material elaborado pelos colaboradores

participantes do Kaizen, 2011)

Porcentagem de capazes na populacéo (%)

Cotovelo 96
Ombro 65
Torso (tronco) 81
Quadril 91
Joelho 92
Tornozelo 86

4.2 Situacao de Seguranca

Apo6s a montagem, a bomba € transportada para o carrinho kit com talha, como
apresentado Figura 10 e ganho universal observado na Figura 11 para todos os tipos de
bombas evitando assim o pensamento das méos e carregamento de peso. A bomba montada

pesa aproximadamente 15kg, o que agravaria o risco.

---------

&

Figura 10: Montador transporta a pe¢a montada para o carrinho kit com talha e gancho adequado
Fonte: Material elaborado pelos colaboradores participantes do Kaizen (2011)




Figura 101: Gancho universal
Fonte: Material elaborado pelos colaboradores participantes do Kaizen (2011)
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5 CONCLUSOES

Com a alta competitividade no mercado, as organiza¢des vém buscando continuamente
otimizar seus negdcios, reduzindo custos, eliminando desperdicios, aumentando a qualidade
de seus produtos e servicos para atender as demandas e expectativas de seus clientes,
alinhando os colaboradores e parceiros para atingir as metas.

A questdo ergondmica e de seguranca tem cada vez mais importancia para as
organizacOes que atuam no Brasil, ja que tém utilizado bases conceituais, metodoldgicas para
acOes e projetos com intuito de melhorar de forma integrada a seguranca e o bem-estar e a
eficacia das atividades laborais.

A eliminacdo da movimentacdo manual da peca, principalmente na colocacdo no
carrinho kit diminuira os riscos na tarefa, visto que 0 montador ndo precisara retirar e carregar
a peca e nao precisara acomoda-la na bancada, por isso, que com a instalacdo da talha com o
gancho universal evitard o risco de prensamento das mé&os. Portanto, a Mercedes-Benz se
preocupa em preservar a salde de seus colaboradores.

A ferramenta Kaizen é aplicada em toda empresa o que visa a melhoria continua dos
processos produtivos envolvendo todos da organizacdo desde alta geréncia até os
trabalhadores operativos. Portanto, esta melhoria faz com que a empresa tenha um sucesso
competitivo.

Observa-se claramente que as integridades fisica e mental do colaborador sdo muito
valorizadas pela empresa estudada, visto que este Kaizen foi uma entre muitas ja realizadas na

empresa. A filosofia ja estd bem implantada na cultura da organizacao.
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6 SUGESTOES PARA TRABALHOS FUTUROS

Como o trabalho tem uma abordagem qualitativa, sugere-se uma pesquisa quantitativa
para avaliar se obteve um ganho expressivo de tempo de movimentacdo do montador para
assim, observar a possivel reducdo de um dos setes desperdicios, 0 do movimento.

Além disso, propde-se uma analise de custo para verificar o quanto a empresa gasta com

acidentes de trabalho e com os investimentos em ergonomia.
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