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CONCEITOS BÁSICOS

Conceitos

Antes de iniciar o conteúdo da disciplina de Administração da Produção I faz-se necessário a conceituação de alguns termos que serão utilizados durante o curso.

Segundo Aurélio (1999, p.1643), Produção é: “ato ou efeito de criar, gerar, elaborar, realizar”, “aquilo que é produzido pelo homem, e, especialmente, por seu trabalho associado ao capital e a técnica”, “o volume da produção de um indivíduo ou de um grupo, levando-se em consideração fatores circunstanciais, como tempo, qualidade, procura, etc.”

Produzir, pode ser definido como:

· Converter materiais de pouco valor em produtos vendáveis, de valor mais alto, incluindo todas as atividades das organizações envolvidas nesse processo, e não apenas o processo de produção isoladamente.

· Transformar matéria-prima em produto acabado.

· É agregar valor.

· É realizar, cultivar, trabalhar, criar, comercializar, inovar, prestar serviços.

“Produção é o resultado da aplicação de recursos produtivos com alguma forma de administração. É a obtenção de qualquer elemento considerado como objetivo da empresa (peças, automóveis, geladeiras, projetos, planos,...)” (CONTADOR, 1997, p.119).

Administração da Produção:

· É o termo usado para as atividades, decisões e responsabilidades dos gerentes de produção.

· Trata da maneira pela qual as organizações produzem bens e serviços.

· Diz respeito aquelas atividades orientadas para a produção de um bem físico ou à prestação de um serviço. Não deve-se confundir com a atividade fabril, as técnicas de administração da produção também são aplicadas em bancos, hospitais, escolas, aeroportos,...

“Administração da Produção é a área da administração que cuida dos recursos físicos e materiais da empresa que realizam o processo produtivo. Assim é a AP que executa a produção ou as operações da empresa. É através da AP que a empresa extrai as matérias-primas, transforma-as para produzir o produto acabado ou presta os serviços especializados que a empresa fornece ao mercado, seja ela uma empresa primária, secundária ou terciária”. CHIAVENATO (1991, p.13)

“A administração da produção trata da maneira pela qual as organizações produzem bens e serviços”. (SLACK et al., 1996, p.30).

Função Produção: Na organização representa a reunião de recursos destinados à produção de seus bens e serviços. Uma função produção eficaz:

· Deve usar eficientemente seus recursos e produzir bens e serviços de maneira que satisfaça a seus consumidores.

· Deve ser criativa, inovadora e vigorosa para introduzir formas novas e melhoradas de produzir bens e serviços.

· Proporcionará a organização os meios de sobrevivência a longo prazo porque dá a ela uma vantagem competitiva sobre seus rivais comerciais.

“A função produção na organização representa a reunião de recursos destinados à produção de seus bens e serviços. Qualquer organização possui uma função produção porque produz algum tipo de bem e/ou serviço”.(SLACK et al., 1996, p.33)

Histórico
· 4.000 A.C.: formação das 1ª cidades, necessidade de produtos em grandes quantidades.

· Idade Média: 1ª máquinas usadas em escala quase industrial.

· Século XVIII: revolução industrial, inicio da produção industrial moderna, utilização intensiva de máquinas, criação das fábricas, movimento dos trabalhadores contra condições desumanas de trabalho, etc.

· 1880: A P&L (Panhard e Livassor) fábrica de máquinas-ferramentas inicia a produção de automóveis sob medida (Produção Artesanal).

· 1900: poderio econômico é vinculado a capacidade de produção de produtos manufaturados. Introdução à noção de Administração Científica (Frederick Taylor).

· 1913: produção artesanal tardia (já com elementos da produção em massa).

· 1915: início da produção em massa, nos EUA, com a linha de montagem dos automóveis FORD.

· 1945: após a 2ª Guerra Mundial, a Administração da Produção adquire um caráter de gerência industrial dentro de uma situação absolutamente sobre controle. As atenções voltam-se, também, para marketing e finanças. Surgem várias ferramentas de Planejamento e Controle da Produção (PCP).

· 1950: surge com Eiji Toyoda e Taiichi Ohno, na Toyota Motor Company, o Sistema Toyota de Produção. É o inicio da produção enxuta.

· 1960: a produção enxuta se consolida, ênfase na produção industrial e novos produtos. Atenções se voltam para a área de serviços (EUA), as técnicas e conceitos desenvolvidos no ambiente industrial são aplicados em hospitais, governos, escolas, bancos, restaurantes, etc..

· 1970: a administração da Produção adquire uma posição de destaque com o declínio dos produtos dos EUA e ascensão dos produtos japoneses.

· 1980: desequilíbrio comercial entre Japão e EUA é acentuado, com vantagem para o 1º.

· 1990/2000: reequilibro da balança comercial entre Japão e EUA. Filosofias gerenciais (JIT, TQC, TOC, etc.). Técnicas como Kanban, Manufatura em Células, TPM, CEP, Autonomação, Times de Qualidade, CCQ, Processos de Raciocínio, etc.. 
Portanto, a Administração da Produção acompanha o homem desde quando ele polia a pedra a afim de transformá-la em utensílio mais eficaz. Naquela época inexistia o comércio, com o passar do tempo, surgiu a primeira forma de produção, a chamada produção artesanal, onde surgiram os primeiros artesões, pessoas que apresentavam habilidades na produção de certos bens. 

Produção Artesanal
Algumas características:

· Primeira forma de produção organizada;

· Começava-se estabelecer prazos de entrega;

· Atendiam-se especificações pré-estabelecidas;

· Não existia estratégia de mercado;

· Mercado de alto poder aquisitivo;

· Mão-de-obra qualificada e multifuncionalidade;

· Atenção voltada ao cliente;

· Preço e custo elevado;

· Baixa produtividade;

· Produto de difícil produção;

· Modelo exclusivo (modelo = protótipo)

· Ausência de padronização (processo e produto

· Prazo de entrega longo;

· Baixa tecnologia;

· Ciclo de vida do produto é longo;

· Poucos níveis hierárquicos;

· Baixo absenteísmo;

· Baixos níveis de estoques;

· Responsabilidade do produto e do processo do artesão;

· Controle do artesão;

· Não havia divisão do trabalho;

· Artesãos habilidosos, montando cuidadosamente à mão cada produto.

·  Conheciam com minúcia o processo e os materiais com que trabalhavam.

·  Os produtos não eram idênticos (especificações aproximadas).

Produção em Massa
A forma de produção que existia até então, começou a entrar em decadência com o advento da Revolução Industrial, que começou por volta de 1764, quando James Watt descobriu a máquina a vapor, o que ocasionou a substituição da força humana pela força da máquina. Essa revolução trouxe consigo, algumas exigências:

· Padronização dos produtos;

· Padronização dos processos de fabricação;

· Treinamento da mão-de-obra direta;

· Criação e desenvolvimento dos quadros gerenciais e de supervisão;

· Desenvolvimento de técnicas de planejamento e controle de produção;

· Desenvolvimento de técnicas de planejamento e controle financeiro;

· Desenvolvimento e técnicas de vendas.

No fim do século XIX surgiram, nos EUA, os trabalhos de Frederick W. Taylor, considerado o pai da Administração Científica. Seus trabalhos trouxeram a sistematização do conceito de produtividade, ou seja, uma melhoria nos métodos de trabalho e processos de produção com o objetivo de se obter maior produção com menores custos.

No início do século XX, Henry Ford cria a linha de montagem seriada, o que revolucionou os métodos e processos produtivos até hoje existentes. Surge então o conceito de produção em massa, caracterizada por grandes volumes de produção e pouca variação nos tipos de produtos, ou seja, produtos extremamente padronizados. A partir daí, novos conceitos foram introduzidos:

· Completa e consistente intercambialidade das peças e  facilidade de ajustá-las entre si (padronização);

· Simplicidade e facilidade de ajustes;

· Divisão do trabalho centralizado no supervisor;

· Linha de montagem móvel.

· Posto de trabalho;

· Estoques intermediários;

· Monotonia de trabalho, trabalho repetitivo, mão-de-obra não se envolve no trabalho, não se compromete;

· Arranjo físico;

· Balanceamento de linha;

· Produtos em processo;

· Sindicatos;

· Fluxogramas de processos;

· Estratégia de mercado: produção em escala a baixo custo (manual do proprietário, manutenção do proprietário, poucos modelos, reposição de peças, pronta entrega);

· Mão-de-obra semi ou não qualificada;

· Alta produtividade;

· Linha de produção (montagem na plataforma);

· Baixa obsolescência (produto tem ciclo de vida longo);

· Padronização de peças e medidas;

· Inspeção final de linha;

· Peças intercambiáveis;

· Alta rotatividade (turn-over) e absenteísmo;

· Pouco treinamento;

· Estrutura organizacional verticalizada, sistema autocrático e centralizado;

· Preços e custos baixos;

· Baixa inovação dos produtos;

· Falta de confiabilidade no produto;

· Planejamento e Controle x Execução;

· Máquinas caras;

· Engenharia orientada para a massificação;

· Melhoria é cara;

· Folgas: estoque, mão-de-obra, espaço;

· Parada de linha é responsabilidade da gerência;

· Planejamento e Controle da Produção (trabalho prescrito);

· Muitos níveis hierárquicos;

· Material no local de trabalho;

· Estoques elevados

Produção Enxuta
Ao final da 2ª Guerra Mundial, o Japão, cujo parque industrial havia sido destruído por bombardeios, dispondo de poucos recursos naturais, e com pouco dinheiro, busca uma filosofia de administração para poder competir no mercado internacional. Para tanto, traz dos EUA algumas teorias que aplicadas a realidade japonesa são adaptadas e testadas até serem conceituadas como filosofias gerenciais como o Just-in-Time e o TQC (Controle da Qualidade Total).

Mas, as técnicas e conceitos da produção em massa predominam até meados da década de 60, quando surge um novo conceito denominado de produção Enxuta, a qual introduziu novas mudanças nos sistemas de produção:

· Devido a impossibilidade de ter várias prensas, foi utilizada a troca rápida de ferramentas;

· Os lotes tornam-se menores, diminuindo o custo por peça;

· Estoques pequenos;

· Empresa funcionando como uma comunidade;

· Just-in-time;

· Células de produção;

· Desdobramento da função qualidade;

· Sistemas flexíveis de manufatura;

· Manufatura integrada por computador;

· Benchmarking;

· Estratégia de mercado: produtos de elevada qualidade e diversificação de produtos;

· Mão-de-obra: treinamento e desenvolvimento (capacitar), multifuncional e polivalente;

· Trabalho em grupo (melhorias, sugestões);

· Alta produtividade;

· Parceria com fornecedores, intercâmbio de idéias, estabilidade, estimulo a novos produtos;

· Gestão participativa: motivação, baixo turn-over e absenteísmo, participação;

· Indicadores: itens de controle e itens de verificação;

· Flexibilidade dos produtos, processos e máquinas;

· Redução de set-up (TRF);

· Pesquisa de mercado;

· Enfoque na qualidade;

· Redução de custos: preços competitivos;

· Baixos estoques;

· Produção puxada (Kanban);

· Automação;

· Controle: produto é de responsabilidade do operador;

· Zero defeitos;

· Atendimento ao cliente;

· Agilidade;

· Pequenos lotes, grande variedade;

· Células (mini-fábricas);

· CCQ;

· Novos produtos;

· Mudança de supervisor para líder (também executa as atividades);

· Estabilidade, gratificação (bônus sobre o lucro), maior capacitação profissional (empregabilidade);

· Confiabilidade do produto;

· Cliente: participa do desenvolvimento do produto, é fiel;

· Flexibilidade para atender as exigências dos clientes;

· Kaizen;

· Manutenção preventiva e preditiva;

· Redução de desperdícios;

· TQC

Atualmente a Administração da Produção é responsabilidade dos gerentes de produção, os quais planejam e controlam tudo que envolve a função produção, ou seja, ela é responsável por gerar os bens ou serviços comercializados pela empresa. A função produção é extremamente importante numa organização, pois afeta diretamente o nível pelo qual ela satisfaz a seus consumidores. 

Com todo processo de modernização da produção, cresce a importância da figura do consumidor.

“... a procura da satisfação do consumidor é que tem levado as empresas a se atualizarem com novas técnicas de produção, cada vez mais eficazes, eficientes e de alta produtividade”. (MARTINS, LAUGENI, 1998, p.3)

Se produz a muitos séculos, mas a administração da produção tem contribuído cada vez mais para a melhoria dos processos e produtos.

“Nada pode ser feito ou realizado por teoria, porém o conhecimento da teoria melhora a execução e a realização”. PLOSSL (1993, p.21)

OS SISTEMAS DE PRODUÇÃO

Conceito
Sistema de Produção é um conjunto de atividades e operações interligadas e envolvidas na produção de bens ou serviços.

É a congregação dos recursos necessários (RH, R$, máquinas, materiais, etc.) para converter um material de pouco valor em um produto vendável de maior valor agregado. Nos sistemas de produção existem elementos fundamentais: entradas, processamento (processo de conversão), saídas e sistemas de controle.

Semelhante a seres vivos, empresas são organismos com vida própria, em constante transformação, sujeitos as leis do mercado.

Quanto mais livre e dinâmico este mercado for, mais forte e resistentes as empresas serão, pois conviverão diariamente com oportunidades e ameaças ao seu desempenho produtivo.

Figura 1: Os elementos de um Sistema de Produção
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Vida média das empresas: EUA x Brasil

Nos EUA a vida média de empresas de capital aberto é de 45 anos e das empresas familiares é de 24 anos. No Brasil as empresas familiares têm vida média de 2 anos.

No Brasil das 500 maiores empresas que operavam em 1973, apenas 223 empresas sobreviveram até 2001 (44,6%). Destas, apenas 95 melhoraram de posição (19%).

Resumo do Artigo “The Living Company”  - Fonte: Paladini (1998, p.34)

Desde 1983 1/3 das empresas pertencentes a lista das 500 maiores da revista Fortune desapareceram, ou foram adquiridas por outras empresas. Muitas dessas mortes foram prematuras, porque se tem notícia de empresas com mais de 700 anos, como a empresa sueca Stora. 

Casos como o da Stora sugerem que o tempo de vida das empresas podem ser 2, 3 séculos, ou mais. Nenhuma espécie viva sofre tamanha discrepância entre a expectativa de vida e longevidade média da espécie. 

Por que tantas empresas desaparecem cedo?

Muitas evidências sugerem que as empresas falham porque suas políticas e práticas estão muito baseadas no pensamento e na linguagem econômica. Seus gestores estão preocupados exclusivamente com a produção de bens e serviços, e esquecem que a empresa é uma comunidade de seres vivos, que estão num negócio, qualquer negócio. 

As companhias sobreviventes possuem uma personalidade que as permite evoluir harmoniosamente. Elas são quem são, entendem sua posição no mundo, valorizam novas idéias e pessoas, e aplicam seus recursos de uma maneira que as possibilita maior controle sobre o futuro. Essas personalidades se manifestam na forma de comportamentos projetados para renovar a empresa durante muitas gerações. Empresas sobreviventes produzem bens e serviços para manterem seu passo, como nós possuímos nossos empregos para viver nossas vidas. 

Através de estudos estatísticos sobre a população de empresas no hemisfério norte, o autor verificou que a expectativa média de vida de uma empresa era de 20 anos, e que para as grande empresas ficava entre 20 e 30 anos. Isto demonstrava que apesar de uma expectativa de vida de séculos, as organizações ainda não conseguem realizar este potencial, estando, segundo o autor, na sua época Neanderthal, como o Homo Sapiens, que vivia em média de 30 anos, de uma expectativa de 100 ou mais. 

A segunda observação do autor foi de que as empresas sobreviventes são muito boas em lidar com a mudança. A Stora por exemplo, com mais de 700 anos de existência, passou por muitas crises mundiais e revoluções, durante as quais seu negócio passou por: exploração de cobre, exploração florestal, metalurgia, vapor, papel, madeira e química. Seu processo de produção mudou da combustão interna, para eletricidade e para o microchip. 

O que as empresas extraordinariamente exitosas possuem em comum?

Conservantismo em Finanças: dinheiro em caixa possibilita que estas empresas governem seu crescimento e sua evolução, enfrentando com mais flexibilidade crises. 

Sensibilidade com o Mundo ao seu Redor:  um bom sistema de informações, com uma boa capacidade interna de aprendizagem e adaptação. 

Segurança da sua Identidade: não importa o quanto diversificada a empresa seja, seus funcionários sentem-se parte de um todo. 

Tolerância com novas Idéias: Elas reconhecem que os novos negócios podem não possuir ligação nenhuma com os negócios existentes, e que o ato de começar um novo negócio não precisa ser controlado de forma centralizada. 

Por definição as empresas que sobrevivem por mais de 1 século sabem que existem num mundo que não podem controlar. 

Quais as prioridades que os executivos destas empresas definem para eles e para seus colaboradores?

O executivo de uma companhia deste tipo sabe que sua primeira prioridade é manter a empresa viva, e que para isso terá de passar a direção de empresa em mesmo, ou superior, estado de saúde. Para isso precisa construir uma comunidade de pessoas que se mantém unidade por valores bem estabelecidos, através da execução de 4 prioridades básicas:

Comprometimento com as pessoas, antes de ser com outros recursos: todas as 27 empresas estudadas mudaram seu negócio, completamente, pelo menos uma vez. Para elas recursos e lucros são como oxigênio, necessário para a vida, mas não o seu propósito. Os recursos são apenas um meio para a sobrevivência. 

Respeito pela inovação antes de devoção por políticas: com um afrouxamento do controle estas empresas dão mais espaço para o desenvolvimento de novas idéias. 

Aprendizagem, antes de procedimentos ordenados: existem épocas em que o Sistema de Gestão da empresa está em conformidade com o mundo ao seu redor, mas basta a empresa ter se organizado para estas circunstâncias externas mudarem, e um novo Sistema de Gestão deve ser desenvolvido, a empresa não é mais a mesma, ela aprendeu. 

Segundo o autor, para que uma comunidade aprenda três características são necessárias: a) uma numerosa população que se movimente, b) a existência de alguns indivíduos inovativos e c) a existência de um sistema social de propagação da inovação. O encontro entre as pessoas de uma organização, para a troca de experiências é fundamental. 

Perpetuação da comunidade, antes de qualquer outra preocupação: A empresa que propõe sua sobrevivência é como um rio, que quando há chuva, aumenta, quando a seca, diminui, mas precisa de grandes crises para desaparecer. A existência do rio é muito mais longa do que a existência de qualquer uma das gotas que o compõe, e nenhuma gota fica no centro por muito tempo. 

Numa empresa deste tipo o contrato de trabalho é baseado na confiança mútua. O dinheiro não é considerado um bom motivador. O indivíduo sabe que a empresa para a qual trabalho, e ajuda a sobrevivência, está preocupada com o seu crescimento individual. As empresas entram e saem deste tipo de empresa com o entendimento certo sobre estas questões. As pessoas são selecionadas muito mais com base em sua personalidade do que com base em suas capacitações técnicas. 

O que levou as empresas a desaparecerem?

Fatores externos: economia, política, novos produtos, concorrência, globalização, etc.

Fatores internos: administração de recursos humanos, capital, tecnologia, ferramentas e filosofias gerenciais ineficazes, etc.

A fórmula que era: Preço = Custo + Lucro (Economias fechadas)
Passa a ser: Lucro = Preço – Custo (Globalização)
Brasil, a partir de 1990:

Mercado brasileiro de 1990 à 1995 (auge da abertura de mercado), apresentou segundo BNDS:

· De 38 setores mais importantes na economia, 23 apresentaram reduções nas margens de lucro.

· Os setores eletroeletrônico, têxtil, vidro, motores, e autopeças tiveram uma redução na margem de lucro de 30 a 50%.

· Fusões estratégicas: em 1996 ocorreram 329 fusões e aquisições de empresas no Brasil.

Esta perda de competitividade deve-se, em grande parte, a obsolescência das práticas gerenciais e tecnológicas aplicadas aos seus sistemas produtivos. Entre esta pode-se destacar:

a) Deficiência nas medidas de desempenho.

b) Negligência com considerações tecnológicas.

c) Especialização excessiva das funções de produção sem a devida integração.

d) Perda de foco dos negócios.

e) Resistência e demora em assumir novas posturas produtivas. 

Critérios Estratégicos de Produção
Os critérios estratégicos de produção são:

a. Custo: mais baixo

b. Qualidade: Desempenho de qualidade melhor

c. Desempenho de entrega: Confiabilidade e velocidade nos prazos de entrega

d. Flexibilidade: Capacidade de reação rápida

Eles devem refletir as necessidades dos clientes, mantendo-os fiéis à empresa.

Há necessidade de priorizar e quantificar o grau de intensidade que se buscará atingir em cada um dos critérios de desempenho.

Em sistemas tradicionais: aumenta-se o desempenho de um critério, perde-se noutro (trade offs)

JIT, TQC, TOC, entre outras filosofias gerenciais, busca-se o ganha-ganha nos critérios.

Áreas de Decisão na Produção
A administração da produção geralmente possui uma estrutura organizacional voltada para um melhor aproveitamento dos recursos físicos e materiais da empresa. Ela se estrutura de acordo com o sistema de produção e tecnologia empregada, no sentido de aproveitar a proximidade dos recursos naturais e mercado consumidor.

As áreas de decisão na produção são:

- Instalações: qual a localização geográfica, tamanho, volume e mix de produção, que grau de especialização, arranjo físico e forma de manutenção. A engenharia industrial é a área que cuida do arranjo físico e lay-out, processo produtivo, tempos e movimentos, etc.

- Capacidade de Produção: que nível, como obtê-la e como incrementá-la.

- Tecnologia: quais os equipamentos e sistemas, com que grau de automação e flexibilidade, como atualizá-la e disseminá-la.

- Integração Vertical: o que a empresa irá produzir internamente, o que irá comprar de terceiros, qual política implementar com fornecedores.

- Organização: qual a estrutura organizacional, nível de centralização, formas de comunicação e controles das atividades.

- Recursos Humanos: como recrutar, selecionar, contratar, desenvolver, avaliar, motivar e remunerar a mão-de-obra.

- Qualidade: Controle de qualidade cuida da inspeção dos produtos ou serviços executados para verificar se estão de acordo com as especificações da engenharia de produto. Atribuição de responsabilidades, que controles, normas e ferramentas de decisão empregar, quais os padrões e formas de comparação. 

- Planejamento e Controle da Produção (PCP): que sistema de PCP empregar, que política de compras e estoques, que nível de informatização das informações, que ritmo de produção manter e formas de controle. PCP é a área que cuida de planejar e controlar a produção de acordo com a capacidade de produção da empresa

- Novos produtos: com que freqüência lançar, como desenvolver e qual a relação entre produtos e processos. Desenvolvimento do produto é a área que cuida do planejamento e desenvolvimento do produto.

- Manutenção: cuida da preservação dos recursos físicos e materiais da empresa, ou seja, dos prédios, instalações, máquinas e equipamentos.

- Administração de materiais: cuida da busca, aproveitamento e abastecimento dos materiais necessários à produção dos bens ou serviços da empresa. Estão inclusos nesta área o setor de compras e suprimentos.

Filosofias
São 3 as principais filosofias de gerenciamento:

· Controle da Qualidade Total (TQC)

· Just in Time (JIT)
· Teoria das Restrições (TOC)
As filosofias de gerenciamento devem:

· Satisfazer as necessidades dos clientes: Significa entender e responder as necessidade dos clientes (externo e interno), fornecendo produtos de qualidade no momento em que for solicitado.
· Eliminar desperdícios: Analisar todas as atividades realizadas no sistema de produção e eliminar aquelas que não agregam valor ao produto/serviço.
· Melhorar continuamente (Kaizen): Nenhum dia deve se passar sem que a empresa melhore sua posição competitiva. Todos na empresa são responsáveis por isto.
· Envolver totalmente as pessoas: As pessoas, e não a tecnologia, são a prioridade da empresa.

· Organização e visibilidade: Mudanças de lay-out, locais específicos para materiais em processo, posturas de higiene e segurança, a organização leva a melhor visibilidade.

As 3 filosofias requerem um envolvimento total das pessoas, mudanças são requeridas em todos os níveis hierárquicos.

Função Produção
Conceito: Consiste de todas as atividades que diretamente estão relacionadas com a produção de bens ou serviços. São funções básicas de um Sistema de Produção

· Produção: é a área que cuida das operações de produção, da atividade dos operários e das máquinas e, portanto da transformação da matéria-prima em produtos acabados;
· Finanças: têm uma relação direta a fim de poder estabelecer os critérios de compras e do suprimento de matéria-prima;

· Marketing: deve ter um inter-relacionamento íntimo, pois uma depende diretamente da outra, ou seja, enquanto uma produz a outra vende;

A função de produção transforma insumos em bens ou serviços por meio de um ou mais processos organizados de conversão.

A essência da produção consiste em adicionar valor aos bens e serviços durante o processo de transformação (conversão).

Portanto o que não adiciona valor deve ser considerado  perda e eliminado.

Tipos de operações
1. Produção de bens: Manufaturas, construção civil, estaleiros, mineração, agroindústrias, etc.

2. Movimentação e armazenagem: Correio, hotelaria, transportadoras, aerolinhas, entrepostos, etc.

3. Entretenimento e comunicação: Estações de televisão e rádio, clubes, estúdios de cinema, telecomunicações, jornais, etc.

4. Aluguel, permuta e empréstimos: Banco, operadoras de leasing, seguradora, locadoras de bens, etc.

A administração de produção está na essência da vida empresarial. Preocupa-se com a criação de produtos e serviços de que todos dependem, uma vez que a criação de produtos e serviços é a principal razão da existência de qualquer organização, a administração de produção deve ser o centro de suas atividades, usando eficientemente seus recursos a fim de produzir bens e serviços de maneira que satisfaça os seus consumidores.

Além disso, ela deve ser criativa, inovadora, e vigorosa para introduzir formas novas e melhoradas de produzir bens e serviços. Se a produção puder fazer isso ela proporcionará a organização os meios de sobrevivência em longo prazo, porque dá a ela uma vantagem competitiva sobre seus rivais comerciais. 

Uma forma de justificar a adoção dessa idéia em uma organização que não visa o lucro é que a produção eficaz fornece os meios para a mesma atender a seus objetivos estratégicos em longo prazo.

Classificação dos Sistemas de Produção

 (fonte: Tubino, 2000,  p. 27)

1. Por Grau de Padronização dos Produtos

1.1 Produtos Padronizados

Conceito: são bens ou serviços que apresentam alto grau de uniformidade.

Características:

· São produzidos em grande escala;

· Os clientes esperam encontra-los a sua disposição no mercado;

· Sistemas produtivos organizados;

· Os recursos produtivos (máquinas, homens, materiais) e os métodos de trabalho e controles padronizados;

· Ênfase na redução de custos.

Exemplos: eletrodomésticos, combustíveis, automóveis, roupas, alimentos industrializados, linhas aéreas, serviços bancários, fast foods, etc.

1.2 Produtos Sob Medida


Conceito: são bens ou serviços desenvolvidos para um cliente específico.


Características:

· Espera a manifestação dos clientes para serem produzidos (não são produzidos para estoque);

· Lotes de produção são, geralmente, unitários;

· Produtos mais caros que os padronizados;

· Dificuldade em padronizar métodos de trabalho e recursos produtivos;

· Grande capacidade ociosa (para poder cumprir prazo de entrega);

· Automação nos processos é menos aplicável (quantidade produzida não justifica o investimento).

Exemplos: máquinas-ferramentas, construção civil, alta costura, estaleiros, restaurantes (a la carte), táxis, projetos arquitetônicos), clínicas médicas, etc.

2. Por Tipo de Operação

2.1 Processos Contínuos

Conceito: envolvem a produção de bens ou serviços que não podem ser identificados individualmente. São empregados quando existe uma alta uniformidade na produção e demanda do bem ou serviço.

Características:

· Os produtos e os processos são totalmente interdependentes;

· Grande nível de automatização;

· Não há flexibilidade no sistema;

· Altos investimentos em equipamentos e instalações;

· Mão de obra com custo insignificante aos outros fatores produtivos (é utilizado apenas para a condução e manutenção das instalações);

Exemplos: produção de bens de base (energia elétrica, petróleo e derivados), produtos químicos, serviços de aquecimento e ar condicionado central, sistema de monitoramento por radar, limpeza contínua (CIP).

2.2 Processos Repetitivos em Massa

Conceito: envolvem a produção de bens ou serviços que podem ser isolados em lotes ou unidades e cada lote ou produto podendo ser identificado individualmente em relação aos demais. São aqueles empregados na produção em grande escala de produtos altamente padronizados.

Características: 

· Demanda estável (projetos com poucas alterações no curto prazo);

· Estrutura produtiva altamente especializada e pouco flexível;

· Variação dos produtos acabados se dá geralmente apenas a nível de montagem final;

· Componentes são padronizados, permitindo produção em grande escala.

Exemplos: automóveis, eletrodomésticos, têxteis, cerâmicas, abate e beneficiamento de aves, bovinos, suínos, transporte aéreo, editoração de jornais e revistas.

2.3 Processos repetitivos em lote

Conceito: envolvem a produção de bens ou serviços que podem ser isolados em lotes ou unidades e cada lote ou produto podendo ser identificado individualmente em relação aos demais. Caracterizam-se pela produção de um volume médio de bens ou serviços padronizados em lotes.

Características: 

· Cada lote segue uma série de operações que necessita ser programada à medida que as operações anteriores forem realizadas;

· Sistema produtivo relativamente flexível;

· Equipamentos pouco especializados;

· Mão de obra polivalente.

Exemplos: Fabricação de produtos em pequena escala como têxteis, sapatos, alimentos industrializados, ferragens, oficinas de reparos de automóveis e eletrônicos, laboratórios de análise químicas e bioquímicas, restaurantes.

2. 4 Processos por Projeto 

Conceito: envolvem a produção de bens ou serviços que podem ser isolados em lotes ou unidades e cada lote ou produto podendo ser identificado individualmente em relação aos demais. Tem como finalidade o atendimento de uma necessidade específica dos clientes, com todas suas atividades voltadas para esta meta.


Características:

· Produto tem data específica para ser concluído (ao término o sistema produtivo volta para um novo projeto);

· Organização dedicada ao projeto;

· Estreita ligação com o cliente;

· Certa ociosidade (enquanto a demanda não ocorrer);

· Alta flexibilidade dos recursos produtivos

Exemplos: navios, aviões, usinas hidrelétricas, agências de propaganda, escritório de advocacia, arquitetura.

3. Por Natureza do Produto

3.1 Manufatura de Bens 


Conceito: quando o produto fabricado é algo tangível, pode ser tocado e visto.


Exemplo: automóvel, brinquedo, eletrodoméstico, alimento, etc.

3.2 Prestador de Serviço


Conceito: quando o produto gerado é intangível, podendo apenas ser sentido.


Exemplo: consulta médica, filme, transporte, etc.

PRODUTIVIDADE

Conceito 
“Montante de valor agregado ao produto durante sua transformação”. (ISHIKAWA, 1996, p.22).
É bem provável que na maioria das vezes, administradores e gerentes tenham pouco mais que noções vagas e imperfeitas do que seja a produtividade. Isso acontece não exatamente porque a produtividade seja uma temática nova, mas sim porque seu conceito gera complexidades que não são distinguíveis numa abordagem muito superficial. 

Produtividade segundo Martins; Laugeni (1999, p.369) é a “(...) Relação entre o valor do produto e/ou serviço produzido e o custo dos insumos para produzi-lo”.
Num sistema de produção, onde insumos são combinados para fornecer uma saída, a produtividade é uma decorrência da eficiência, pois à medida que a produção é eficiente, ela alcança maiores níveis.

Aumentar a produtividade é aumentar a produção sem aumentar o volume de recursos, isto é, sem aumentar o número de máquinas ou operários. A produtividade pode ser elevada através da racionalização, de novas tecnologias, da mecanização, do treinamento de pessoal, da melhor organização do trabalho, etc.

“Aumentar a produtividade é produzir cada vez mais e/ou melhor, com cada vez menos” (CAMPOS, 1992, p.02).

Juntamente com a qualidade, a produtividade nos anos atuais é responsável pela competitividade das empresas. Por isso é que a produtividade nos últimos tempos tornou-se a palavra de ordem para os problemas das empresas, particularmente lucro e sobrevivência. 

“A produtividade no trabalho, segundo conclusão de Elton Mayo, é mais influenciada por incentivos emocionais do que ambiente físico, portanto, contrapondo as teorias de Enfoque Clássico. Assim, quando mais integrado no grupo de trabalho, mais produtivo deverá ser o empregado. De nada adianta capacidade física, treinamento, movimentos padronizados, se não houver integração social do operário. Esta integração inibe a monotonia e a fadiga mental (estafa) provocadas pelo trabalho repetitivo decorrentes da divisão do trabalho e da superespecialização” (SILVA, 1990, p.101).

O seu estudo e avaliação, vem recebendo atenção crescente dos empresários, pois concordam que aí está o único caminho da sobrevivência a médio e longo prazo da empresa. 

Muitos são os fatores que determinam a produtividade de uma empresa, pode-se dar destaque a Relação Capital, ou seja, o nível de investimentos em máquinas, equipamentos e instalações em relação à mão de obra empregada; Relação trabalho, conseguida com técnicas de estudo de métodos de trabalho que façam com os trabalhadores rendam mais trabalhando menos; Inovação Tecnológica, responsáveis pelos investimentos em pesquisas e desenvolvimento; Qualidade de vida, com investimentos em funcionários com espera de retorno em termos de produtividade, etc..

Erro conceitual: A produtividade só pode aumentar até o limite de capacidade produtiva do equipamento!

O cliente é quem atribui valor ao produto! Você só produz se quem recebe atribui valor!

A competitividade da empresa depende da constante revisão de suas posturas internas (conceito de rompimento).

“Não basta estar em 1° lugar, é preciso ter condições de se manter em 1° lugar”.

Maneiras de melhorar a produtividade:

· R$: resultado a curto prazo

· RH: resultado a longo prazo

A produtividade é medida em quatro níveis: da operação; da fábrica; da empresa; e da nação.

Produtividade da operação
“Operação é o nome dado ao trabalho do operário ou da máquina, como torneamento de uma peça ou assentamento de tijolos” (CONTADOR, 1997, p.120).

Aumentar a produtividade de uma operação, não é tarefa muito fácil, pois ela envolve muitos tipos de mudanças, tais como compra de uma nova máquina, aumento do número de pessoas, melhoramento ou aperfeiçoamento dos métodos de trabalhos entre outros. 

Produtividade da fábrica
“Produtividade da fábrica é a relação entre o resultado da produção e o total de cada recurso produtivo aplicado” (CONTADOR, 1997, p.121).

Nesta forma, a produtividade é medida isoladamente, com a finalidade de se avaliar o desempenho de cada processo, sendo que o recurso mais usual é o operário, pois as máquinas, em função de seus diversos tipos, raramente são utilizados. Desta forma é correto afirmar que uma empresa produz 50 toneladas por homem-ano e não 50 toneladas homem/ano. Este conceito também agrega operações que estão fora da operação como, aproveitamento de materiais, administração de estoques, etc.

Produtividade da empresa
“Produtividade da empresa é a relação entre o faturamento e os custos respectivos” (CONTADOR, 1997, p.122).

Na produtividade da empresa, há uma agregação de valores ao produto, pois além de incluir todos os fatores internos da empresa, tem-se o cliente como fator decisivo de produtividade. 

Se ele não quiser comprar por maior que seja a eficiência da empresa, a produtividade irá cair. Nesta forma de aferição, tem-se o desempenho da empresa como um todo e não em operações.

Este conceito, também agrega variável externo à empresa, como a logística de distribuição de produtos, a qualidade, a eficiência das áreas de marketing, vendas, etc.

Produtividade da nação
“Produtividade da nação é a renda per capita” (CONTADOR, 1997, p.122).

Aumentar a produtividade, só assim pode-se aumentar a renda per capita de uma nação. Isso porque ambas tem a mesma expressão aritmética, ou seja, produção realizada por um homem em uma unidade de tempo.

Produtividade
 =  quantidade produzida

         Homem – hora

Renda per capita  =  produção do país ($)
=    produto interno bruto (PIB)

            População – ano
                     população

Portanto, a renda per capita de um país só aumentará, se a produtividade de toda a população aumentar, o que de certa forma reverterá em melhores condições de vida para a população.

ARRANJO FÍSICO
Conceito
Definir o arranjo físico é decidir onde colocar todas as instalações, máquinas, equipamentos e pessoal de produção.

O Arranjo Físico ou lay-out, nada mais é do que a disposição dos departamentos, equipamentos e serviços dentro de um local de trabalho, em seu planejamento, sempre irá existir uma preocupação em relação ao movimento do trabalho através do sistema, ou seja, em relação ao fluxo de pessoas e de materiais.

“Arranjo Físico é definido como a disposição de máquinas, equipamentos e serviços de suporte em uma determinada área com o objetivo de minimizar o volume de transporte de materiais no fluxo produtivo de uma fábrica”. (CONTADOR, 1997, p.155)

O arranjo físico de uma operação produtiva preocupa-se com a localização física dos recursos de transformação, é uma forma de visualizar como estão dispostos os funcionários, as máquinas e os equipamentos de uma empresa. Seu objetivo está em uma melhor utilização do espaço físico disponível, conseguindo desta forma reduzir os custos e aumentar a produtividade. É uma das características mais evidentes de uma operação produtiva porque determina sua forma e aparência, também determina a maneira segundo a qual os recursos transformados, materiais, informações e clientes, fluem através da operação.

Segundo CURY (1988, p.278): “O lay-out corresponde ao arranjo dos diversos postos de trabalho nos espaços existentes na organização, envolvendo, além da preocupação de melhor adaptar as pessoas no ambiente de trabalho, segundo a natureza da atividade desempenhada, a arrumação e matérias-primas”.

Para a elaboração do lay-out as etapas a serem seguidas são (Martins, Laugeni, 1998, p.109):

· Determinar a quantidade a ser produzida;

· Planejar o todo e as partes;

· Planejar o ideal e o prático;

· Seguir a seqüência: local, lay-out global, lay-out detalhado, implantar e reformular sempre que necessário (se for possível);

· Calcular número de máquinas e recursos humanos necessários;

· Selecionar o tipo de lay-out e elaborar o lay-out considerando o processo e as máquinas (considerar: alimentação e desalimentação das máquinas, fluxo e movimentação de pessoas; limpeza e manutenção, etc.);

· Planejar o edifício;

· Desenvolver instrumentos que permitam a clara visualização do lay-out;

· Debater com o pessoal envolvido: produção, manutenção, controle de qualidade, limpeza, etc., aproveitando a experiência de todos;

· Verificar o lay-out e avaliar a solução;

· “Vender” e aprovar o lay-out;

· Implantar;

· Realizar possíveis ajustes.

Importância
Pode não parecer, mas em uma indústria, a disposição das máquinas faz a diferença. Isto porque conforme seu arranjo pode-se ter reduções na movimentação de materiais, produtos e pessoal; fluxos mais racionais, evitando paradas no processo de produção; menor tempo de produção; melhores condições de trabalho. O lay-out:

· Afeta a capacidade da instalação e a produtividade das operações.

· Implica no dispêndio de consideráveis somas em dinheiro.

· Mudanças podem representar custo elevado, dificuldades técnicas e interrupções nos sistemas de produção.

“O arranjo físico adequado proporciona para a empresa maior economia e produtividade, a partir de boa disposição dos instrumentos de trabalho e através da utilização otimizada dos equipamentos de trabalho e do fator humano alocado no sistema”. (OLIVEIRA, 1990, p.346).

Projeto de Arranjo Físico
Projetar o arranjo físico de uma operação produtiva, assim como qualquer atividade de projeto, deve iniciar-se com uma análise sobre o que se pretende que o arranjo físico propicie, analisando muito bem os objetivos estratégicos da produção.

Para o projeto do arranjo físico deve-se levar em consideração:

a) Produto a ser fabricado,

b) Características do produto: dimensões e características especiais,

c) Quantidades de materiais e de produtos a serem produzidas,

d) Roteiros de produção: seqüência de operações e montagens utilizadas,

e) Espaço necessário para cada equipamento incluindo a movimentação dos operadores, estoques, manutenção, etc.,

f) Serviços de suporte: funções auxiliares que devem suprir o fluxo em questão (controle de qualidade, limpeza, manutenção, etc.),

g) Informações sobre recebimento, expedição, estocagem de matérias-primas e produtos acabados e transporte,

h) Tempo: quando devem ser produzidas, tempo despendido e freqüência.

A primeira vista pode parecer que um arranjo físico, uma vez estabelecido, é quase imutável e se aplica prioritariamente a novas instalações. Mas isso não é verdade, pois diversos fatores podem conduzir a alguma mudança em instalações já existentes:

· a ineficiência de operações,

· taxas altas de acidentes,

· mudanças no produto ou serviço,

· necessidade de expor mais convenientemente os produtos ou serviços ao cliente,

· mudanças no volume de produção ou fluxo de clientes,

· etc.

Tipos de Arranjo Físico
Existem quatro tipos básicos de Arranjo Físico:

· Arranjo Físico Posicional;

· Arranjo Físico por Processo;

· Arranjo Físico por Produto;

· Arranjo Físico Celular.

Arranjo Físico Posicional ou Posição Fixa

Quem sofre o processamento fica parado, enquanto equipamentos, instalações e pessoas movem-se de e para a cena do processamento na medida do necessário.

Também conhecido como arranjo físico de posição fixa, pois os recursos transformados não se movem entre os recursos transformadores, mas o contrário. 

A marca principal do arranjo físico de posição fixa é a baixa produção, pois o que se pretende é trabalhar apenas uma unidade do produto, com características únicas e baixo grau de padronização, sendo que dificilmente um produto será rigorosamente igual a outro. Alem disso a produção irá exigir muitas atividades diferentes, conduzindo em geral a uma grande variedade de habilidades das pessoas envolvidas.

A imobilização do produto, deriva de seu tamanho, forma, delicadeza ou ainda podem desmontar-se ao serem movidos.

“A marca principal do arranjo de posição fixa é a baixa produção. Freqüentemente, o que se pretende é trabalhar apenas uma unidade do produto, com características únicas e baixo grau de padronização: dificilmente, um produto será rigorosamente igual ao outro” (MOREIRA, 2000, p. 262).

“(...) não se pode propriamente dizer que existe um fluxo de produto, que tende a permanecer fixo ou quase fixo, aglutinando em torno de si as pessoas, ferramentas e materiais necessários” (MOREIRA, 1998, p.101).

Esse arranjo é utilizado na realização de projetos de “produtos” com uma certa imobilidade (por fatores como peso, tamanho e/ou formato), onde não se pode dizer que existe um fluxo do produto, porém, existe um grande número de pessoas, equipamentos e materiais necessários ao seu redor. Dentre suas características pode-se citar:

· Baixa produção;

· Produto único e não repetitivo;

· Baixo grau de padronização;

· Grande quantidade de pessoas envolvidas;

· Alto grau de imobilidade do produto;

Exemplos:

· Construção de uma rodovia

· Cirurgia do coração

· Exploração de poço de petróleo

· Restaurante a la carte

· Estaleiro

· Turbinas

· Balanças rodoferroviárias

· Prensas e transformadores grandes

· Construção civil

· Fabricação de foguetes e satélites

· Obras de arte

· Etc.

Arranjo Físico por Processo ou Funcional
É assim chamado porque as necessidades e conveniências dos recursos transformadores que constituem o processo na operação denominam a decisão sobre o arranjo físico. (SLACK, 1999, p.164)
Neste arranjo os processos similares são localizados juntos um do outro, de acordo com suas necessidades. Diferentes produtos ou clientes terão diferentes necessidades e, portanto, percorrerão diferentes roteiros através da operação. Por essa razão, o padrão de fluxo na operação será bastante complexo. 

“(...) os centros de trabalho são agrupados de acordo com a função que desempenham. Os materiais (ou pessoas) movem-se de um centro ao outro de acordo com a necessidade” (MOREIRA, 1998, p.100).

“Neste tipo de lay-out todos os processos e os equipamentos do mesmo tipo são desenvolvidos na mesma área e também operações ou montagens semelhantes são agrupadas na mesma área. O material se desloca buscando os diferentes processos.” (Martins, Laugeni, 1998, p.110)

O arranjo físico por processo é característico de muitas industrias e de atividades de prestação de serviços. Dentre suas características pode-se citar;

· Adaptação à produção de uma linha variada de produtos (ou prestação de serviços);

· Cada produto passa pelos centros de trabalhos necessários, formando uma rede de fluxos;

· As taxas de produção são relativamente baixas;

· Os equipamentos são de grande flexibilidade, ou seja, adaptam-se à diversos produtos;

· Os custos fixos são menores do que os do arranjo físico por produto, porém os custos unitários de matéria-prima e mão-de-obra são relativamente maiores;

· Apresenta um fluxo longo dentro da fábrica;

· Possibilita uma relativa satisfação no trabalho;

· Equipamentos mais baratos que no arranjo físico por produto.

Exemplos:

· Supermercado (frios, panificação, carnes, bebidas,...)

· Hospital (cirurgia, UTI, pronto-socorro, recuperação,...)

· Biblioteca (empréstimo, consultas, livros por áreas, periódicos, revistas, xerox,...)

· Tratamento térmico (instalações especiais para exaustão de fumaça: estufas, fornos, tanques de cozimento, etc.)

· Etc.

Arranjo Físico por Produto (em Linha)
Cada produto, elemento de informação ou cliente segue um roteiro predefinido no qual a seqüência  de atividades requerida coincide com a seqüência na qual os processos foram arranjados fisicamente.

Também chamado de arranjo físico em “fluxo” ou em “linha”, consiste em localizar os recursos produtivos transformadores inteiramente segundo a melhor conveniência do recurso que está sendo transformado.

“As máquinas ou as estações de trabalho são colocadas de acordo com a seqüência das operações e são executadas de acordo com a seqüência estabelecida sem caminhos alternativos. O material percorre um caminho previamente determinado dentro do processo” (MARTINS, LAUGENI, 1998, p.111)

O fluxo dos produtos, informações ou clientes é muito claro e previsível no arranjo físico por produto, o que faz dele um arranjo relativamente fácil de controlar. 

“O arranjo físico por produto é usado quando se quer uma seqüência linear de operações para fabricar o produto ou prestar os serviços; é, não obstante, uma forma de disposição muito mais comum na manufatura que na prestação de serviços” (MOREIRA, 1998, p.98).

Dentre suas características pode-se citar:

· É adequado a produtos com alto grau de padronização;

· Produção em grande quantidade e de forma contínua;

· O fluxo de materiais é bastante previsível;

· Investimentos de capital altos;

· Costuma gerar monotonia e estresse nos operadores;

· Altos custos fixos (máquinas) e comparativamente baixos custos unitários de mão-de-obra e materiais.

Exemplo:

· Montadoras de automóveis

· Petroquímicas

· Frigoríficos (corte e industrialização)

· Restaurante self-service
· Processamento de papel

· Etc.

Arranjo Físico Celular 

Os recursos transformados, entrando na operação, são pré-selecionados para movimentar-se para uma parte específica da operação (célula) na qual todos os recursos transformadores necessários a atender as suas necessidades imediatas de processamento se encontram. (SLACK, 1999, p. 165)

Após serem processados na célula, os recursos transformados podem prosseguir para outra célula. Este arranjo físico de certa forma traz alguma ordem para a complexidade de fluxo que caracteriza o arranjo físico do processo, além de serem utilizados em operações de manufaturas, ainda podem ser usados em serviços.

“A célula de manufatura consiste em arranjar em um só local (a célula) máquinas diferentes que possam fabricar o produto inteiro. O material se desloca dentro da célula buscando os processos necessários.” (MARTINS, LAUGENI, 1998, p.112)

O objetivo desse tipo de arranjo físico é montar minifábricas (células) dentro da fábrica para diferentes famílias de produtos com semelhanças em seus processos. Suas principais características são:

· Lotes geralmente de tamanho médio, mas com relativa flexibilidade de tamanho;

· Produtos e roteiros variados;

· Agrupamento – geralmente em forma de “U” – das máquinas e equipamentos necessários para a produção da família de produtos;

· Redução de estoques e transporte de material;

· Centraliza a responsabilidade sobre o produto fabricado;

· Permite elevado nível de qualidade e produtividade;

· Utilização de operários capazes de exercer diversas funções;

· Enseja satisfação no trabalho;

· Ajusta-se ao Just-in-time.

Exemplo:

· Empresas manufatureiras (computador, compressores, motores,...)

· Grandes lojas de departamento (masculino, feminina, infantil, esportes,...)

· Áreas específicas em supermercados (lanchonete, restaurante, CDs, eletro-eletrônicos,...)

· Etc.

Arranjo Físico Misto
Combinam elementos de alguns ou de todos os tipos básicos de arranjo físico ou, alternativamente, usam tipos básicos de arranjo físico de forma “pura” em diferentes partes da operação. Acontece quando, além do tipo de arranjo adotado, a empresa (operação) ainda necessita de outras combinações para sanar sua necessidade.

OBS: A escolha do tipo básico de arranjo físico dependerá das características de volume e variedade de uma operação.

SEGURANÇA NO TRABALHO
Histórico
A Segurança no Trabalho é hoje um dos assuntos de maior importância para as Empresas de uma forma geral. Segundo Nogueira (1987), a primeira estatística oficial disponível sobre acidentes de trabalho no Brasil data de 1969, sendo imensamente alarmante sua marca de 1.059.296 acidentes para uma população de 7.268.449 trabalhadores. Até 1972 a marca que era de 14,57% teve um crescente aumento, chegando aos 18,10%. Somente em 1975, com a adoção de medidas preventivas é que se teve um decréscimo destes índices, chegando a 3,84% em 1984.

“A segurança do trabalho é um assunto da maior importância, não apenas aos trabalhadores, mas também às empresas e a sociedade em geral...”(IIDA, 1990, p.329)

Os acidentes de trabalho geralmente são provenientes da interação inadequada entre o homem, a tarefa e o ambiente em questão. Nas industrias modernas, por exemplo, existe uma certa complexidade em suas operações, isso significa que podem existir muitos pontos vulneráveis, onde podem ocorrer acidentes. Decorrente disso, em diversos ramos da indústria, vem surgindo métodos para identificar suas causas, com o objetivo de propor medidas de segurança. Essas medidas de segurança podem dizer respeito a diversos fatores como:

· Segurança na operação de máquinas;

· Não deixar objetos que possam obstruir as passagens e corredores;

· Remover as instalações de fios elétricos, cabos telefônicos ou outros obstáculos no piso;

· Não usar pisos muito lisos ou encerados;

· Limpar imediatamente os pisos molhados ou sujos com óleo ou graxa;

· Ter boa iluminação em escadas;

· Entre outros.

Outro fator que pode fazer com que haja uma diminuição dos riscos de acidentes no trabalho é o conhecimento das situações perigosas e o desenvolvimento de um comportamento que possa evita-los, mas para a prática de um bom comportamento, é importante identificar as situações de risco. 

Conceito
Acidente é um acontecimento que pode causar: perda de tempo, ferimento, doença e/ou danos materiais.

Acidente de trabalho é aquele que ocorre pelo exercício do trabalho a serviço da empresa, provocando lesão corporal ou perturbação funcional que cause a morte, ou perda, ou redução, permanente ou temporária, da capacidade para o trabalho.

As causas dos acidentes de trabalho são:

Ato Inseguro

São comportamentos emitidos pelo trabalhador que podem levá-lo a sofrer um acidente. É todo ato, consciente ou não, capaz de provocar algum dano no trabalhador, a seus companheiros ou máquinas, materiais e equipamentos, estando diretamente relacionado a falha humana. Podem ocorrer devido a:

a. Equipamentos de Segurança

· recusa de usar equipamento de proteção individual

· inutilização de equipamento de segurança

b. Uso de ferramentas

· emprego impróprio de ferramentas

· emprego de ferramentas com defeitos

c. Máquinas

· ajuste, lubrificação e limpeza de máquinas em movimento

· permanência junto a pontos perigosos das máquinas

· operação de máquinas em velocidade excessiva

· operação de máquinas sem que o trabalhador esteja habilitado ou sem permissão

d. Roupas

· uso de roupas que exponham a riscos

e. Outros comportamentos no trabalho

· permanecer em locais perigosos (tráfego intenso, embaixo de cargas, etc.)

· fumar onde há perigo de fogo

· correr no local de trabalho

· andar com as mão para trás ou no bolso

Condição Insegura

Consiste em irregularidades ou deficiências existentes no ambiente de trabalho que constituem riscos para a integridade física do trabalhador e para sua saúde, bem como para os bens materiais da Empresa, estando diretamente ligada a segurança no trabalho. Podem ser devido a:

a. Instalações

· área insuficiente, pisos fracos e irregulares

· iluminação deficiente ou mal distribuída

· ventilação insuficiente ou excessiva

· instalações sanitárias impróprias e insuficientes

· excesso de ruídos e trepidação

· falta de ordem e limpeza

· instalações elétricas impróprias ou com defeitos

b. Máquinas

· localização imprópria

· falta de proteção em partes móveis e pontos de operação

· máquinas com defeitos

c. Matéria-prima

· com defeito ou de má qualidade

· fora de especificação

d. Proteção do trabalhador

· insuficiente ou ausente

· roupas não apropriadas

· equipamentos de proteção com defeitos

e. Produção

· mal planejada

· velocidade excessiva

· má distribuição

f. Horário de trabalho

· esforços repetidos e prolongados

· má distribuição de horários e tarefas

O Agente do Acidente

·  Riscos Locais.

·  Riscos Ambientais.

· Agentes Físicos.

· Agentes Químicos.

· Agentes Biológicos.

· Agentes Ergonômicos.

· Riscos de Operação.

Erro Humano
O erro humano resulta das interações homem-trabalho ou homem-ambiente que não atendam a determinados padrões esperados. Neste conceito estão implícitos 3 elementos:

· Ação humana variável.

· Transformação do ambiente ou máquina que não atenda a determinados critérios.

· Julgamento da ação humana frente a esses critérios.

O erro pode ocorrer por:

· Fatores Internos: falta de concentração, cansaço, preocupação, má alimentação, doença, etc.

· Fatores Externos: conversa, barulho, pessoas estranhas, iluminação, etc.

Tipos de Erros Humanos
· Erro de Percepção: são os erros devidos aos órgão sensoriais, como falha em perceber um sinal, identificação incorreta de uma informação, erro na classificação ou codificação,...

· Erro de Decisão: são aqueles que ocorrem durante o processamento das informações pelo sistema nervoso central, como erros de lógica, avaliações incorretas, escolha de alternativas erradas,...

· Erro de Decisão: são os erros que dependem de ações musculares, como posicionamentos errados, trocas de controles ou demoras na ação.

Prevenção de Erros

Para evitar ou minimizar que os erros ocorram deve-se ter:

· Treinamento, capacitação e supervisão dos colaboradores.

· Trabalhadores saudáveis. Sendo que, saúde: é considerada como sendo a ausência de doenças e dores, é o ajustamento ótimo do organismo ao seu ambiente. Considera o bem estar físico, mental e social. Um trabalhador saudável sujeita-se menos a erros.

· Procedimentos revisados e escritos.

· Descanso e/ou ginástica laboral.

· Agregar novas e diferentes atividades (quebrar monotonia).

· Diminuir stress (diminuir barulho, ambiente limpo e organizado, bem estar dos trabalhadores, plantas, música, etc.).

· Posto de trabalho ergonomicamente adequado.

· Substituição do homem pela máquina em atividades repetitivas ou “pesadas”.

· Máquinas e equipamentos com dispositivos de segurança.

· Etc.

Prevenção de Acidentes
A redução de acidentes em níveis significativos só será conseguida adotando-se um programa de segurança no trabalho, com atuação a longo prazo. Isto inclui:

· fixação clara de objetivos a serem alcançados;

· definição de uma estrutura e uma organização administrativa para o programa;

· envolvimento de todos os escalões administrativos e de trabalhadores;

· investigação dos acidentes com elaboração de registros, relatórios e análises estatísticas;

· o programa deve ter existência formal e documentada;

· implementação de cursos, capacitando e orientando os colaboradores;

· inspeções periódicas (check list);

· utilização de coeficientes para análise da alta administração.

Coeficiente de Freqüência: expressa o n° de acidentes ocorridos com perda de tempo com relação a 1.000.000 de horas trabalhadas. Ideal C.F. abaixo de 5.

Ex. 10 acidentes em 200.000 horas trabalhadas

C.F. = (10/200.000)x1.000.000

C.F. = 50

Coeficiente de Gravidade: representa a perda de tempo, em número de dias, ocorridos em 1.000.000 de horas trabalhadas. C.G. ideal, menor que 50.

Ex. 200 dias perdidos em 200.000 horas trabalhadas.

C.G. = (200/200.000)x1.000

C.G. = 1.000

EPI: Equipamento de Proteção Individual
Considera-se EPI (Equipamento de Proteção Individual), todo dispositivo de uso individual, destinado a proteger a saúde e a integridade física do trabalhador. Conforme o disposto na Norma Regulamentadora 06 – NR 06, a empresa é obrigada a fornecer aos empregados gratuitamente EPIs conforme necessidade e obrigatoriedade.

O EPI deve ser escolhido de acordo com a necessidade de uso no trabalho e a parte do corpo que precisa ser protegida.

CIPA: Comissão Interna de Prevenção de Acidentes
O objetivo desta comissão é prevenir acidentes, conscientizar os trabalhadores da empresa quanto a necessidade de prevenção de acidentes e transmitir conhecimentos de higiene e segurança do trabalho, observar e relatar condições de risco nos ambientes de trabalho e solicitar medidas para reduzir, eliminar ou neutralizar os riscos existentes, a mesma é composta de representantes do empregador e dos empregados, de acordo com as proporções mínimas estabelecidas pela NR 5.

A Comissão Interna de Prevenção de Acidentes, CIPA, foi criada como órgão obrigatório nas empresas pela Lei n.º 6514, de 22 de dezembro de 1977, e regulamentada pela NR – 5 da Portaria n.º 33, de 27 de outubro de 1983, do Ministério do Trabalho – Secretária de Segurança e Medicina do Trabalho (SSMT – MTb).

Ginástica Laboral
A ginástica laboral vem conquistando seu espaço juntamente com a preocupação da melhoria da qualidade de vida do funcionário, dessa forma, vem sendo implantada por inúmeras empresas de diferentes ramos de negócio.

A ginástica laboral, nada mais é, que a realização de exercícios físicos no próprio local de trabalho, sob a orientação de monitores devidamente treinados, visando o mínimo de deslocamento e interferência nas outras atividades da empresa.

A ginástica laboral tem como objetivo principal, orientar e corrigir os colaboradores aos vícios posturais durante suas atividades laborais, prevenindo e amenizando doenças ocupacionais.

Entre os benefícios da ginástica laboral, pode-se citar;

Para os funcionários:

· Redução dos fatores de riscos coronários;

· Melhoria no sistema cárdio respiratório;

· Redução do nível de stress;

· Melhoria da capacidade de concentração;

· Aumento de produtividade no trabalho e maior disposição;

· Diminuição do número de acidentes no trabalho;

· Correção de vícios posturais;

· Prevenção das doenças por traumas cumulativos;

· Promoção de socialização;

· Diminuição do absenteísmo e procura ambulatorial.

Para a Empresa:

· Redução de custos de assistência médica;

· Diminuição do absenteísmo;

· Aumento da produtividade;

· Melhoria do ambiente de trabalho;

· Diminuição do número de acidentes;

· Melhoria da imagem para a empresa;

· Maior e melhor integração entre os funcionários no trabalho.

Segurança na Indústria
Segurança na Operação de Máquinas : máquinas e equipamentos exigem cuidados especiais pois representam riscos potenciais. Mas elas podem ser seguras se forem adequadamente projetadas e construídas, bem instaladas e operadas por pessoas habilitadas.

Existem 3 pontos críticos na máquina que normalmente são responsáveis pela maioria dos acidentes:

1. Geração e transmissão de movimentos: é a fonte de movimentos. Exemplo: motor, sistema de transmissão, eixos, engrenagens, polias, correias, volantes, correntes, etc.

2. Ponto de operação: é onde se processa o trabalho propriamente dito. Estes pontos são críticos quando a alimentação e retirada é realizada manualmente. Exemplo: corte, estampagem, solda, montagem, moagem, mistura, limpeza, tintura, etc.

3. Outros pontos móveis: que não pertencem a nenhuma das categorias anteriores. Exemplo: correias transportadoras, alimentadores, instrumentos de teste, etc.

Para reduzir os acidentes, devem ser seguidos os seguintes pontos:

· isolar a máquina;

· isolar a parte perigosa da máquina;

· proteger a parte perigosa da máquina;

· interromper o funcionamento da máquina;

· afastar o operador da zona perigosa;

· usar ferramentas especiais;

· usar EPI;

· cumprir as normas e princípios de segurança.

ERGONOMIA
Histórico
Com a eclosão da II Guerra Mundial, foram construídas novas tecnologias para submarinos, aviões, radares e tanques, onde ocorreram muitos erros, uns com conseqüências fatais, pois a nova situação de acionamentos e comandos complexos caminhavam junto à uma tensão excessiva.

 Isto fez redobrar o esforço de pesquisa para adaptar os instrumentos bélicos às características e capacidades do militar, visando reduzir as perdas humanas e materiais. O treinamento de um piloto demandava muito tempo, e sua perda não podia ser substituída rapidamente. 

Como subproduto desse esforço de guerra surgiram as primeiras reuniões na Inglaterra com finalidade de avaliar os novos conhecimentos adquiridos. Ao contrário de outras ciências, cujas origens se perdem no tempo, a ergonomia tem data oficial de nascimento: 12 de julho de 1949.

Com interesse em formalizar a existência desse novo ramo de aplicação interdisciplinar da ciência, um grupo seleto de pesquisadores eloqüentemente expressam as vantagens da aplicação dos conceitos, em diversas áreas da sociedade.

Em 16 de fevereiro de 1950, os pesquisadores resolvem nomear a nova ciência que surgira: o nome proposto foi ERGONOMIA, ergo – trabalho e nomia – leis. 

Em 1961, foi fundada a Associação Internacional de Ergonomia (IEA), hoje, ela representa as associações de ergonomia de quarenta diferentes países.

No Brasil, a Associação Brasileira de Ergonomia foi fundada em 1983, e também é filiada a IEA.

Conceitos

A ergonomia é o estudo da adaptação do trabalho ao homem.

“Ergonomia é o conjunto de conhecimento científico relativo ao homem e suas necessidades para conceber utensílios, máquinas e dispositivos que possam ser utilizados com a máxima eficiência, segurança e conforto” (WISNER, 1987: 35).

“É o estudo da adaptação das condições de trabalho às características psicofisiológicas do ser humano.” (SANTOS, 2000, p.1)

Acidentes, e algumas doenças relacionadas ao trabalho estão diretamente ligados às condições ergonômicas das Empresas. A ergonomia estuda a relação existente entre o homem e seus instrumentos de trabalho, bem como, o ambiente físico em questão, procurando sua melhor adequação.

“... a ergonomia se aplica ao projeto de máquinas, equipamentos, sistemas e tarefas, com o objetivo de melhorar a segurança, saúde, conforto e eficiência no trabalho”. (DUL e WEERDMEESTER, 1993, p.3)

A Ergonomia traz benefícios à eficiência, a confiabilidade e a qualidade das operações industriais. Isso pode ser feito basicamente por três vias: aperfeiçoamentos do sistema homem-máquina, organização do trabalho e melhoria das condições de trabalho.

Aspectos
A ergonomia preocupa-se em como o trabalhador se comporta com os aspectos físicos de seu local de trabalho (máquinas, equipamentos, etc.); e em como o trabalhador relaciona-se com as condições ambientais de sua área de trabalho imediata (temperatura, iluminação, barulho, etc.).

A ergonomia leva em consideração os seguintes aspectos:

· Homem: características físicas, fisiológicas, psicológicas, e sociais do trabalhador, influência da idade, sexo, treinamento e motivação.

· Máquina: equipamentos, ferramentas, mobiliário e instalações.

· Ambiente: temperatura, ruídos, vibrações, luz, cores, gases, etc.

· Informação: refere-se às comunicações existentes entre os elementos de um sistema, a transmissão de informações, o processamento e a tomada de decisão.

· Organização: horários, turnos, equipes, etc.

· Conseqüências do trabalho: estudo de erros e acidentes, gastos energéticos, fadiga, stress, etc.

Custo x Benefício

Custo: para implementar as alterações necessárias nos equipamentos, máquinas, ambiente. São facilmente quantificáveis e ocorrem em curto prazo.

Benefício: não são fácil quantificáveis, podem incluir a diminuição de acidentes no trabalho, aumento de produtividade e qualidade, redução de desperdícios, economia em energias, diminuição de manutenção em equipamentos, redução de faltas devido a acidentes e doenças ocupacionais, satisfação do trabalhador, conforto, redução dos índices de rotatividade, aumento de motivação e moral dos trabalhadores, etc. Ocorrem a médio e longo prazo.

Projeto Ergonômico
O aperfeiçoamento do sistema homem-máquina pode ocorrer tanto na fase de projetos de máquinas, equipamentos e postos de trabalho, como na introdução de modificações nos sistemas já existentes, fazendo-se adaptações às capacidades e limitações dos operários. O projeto pode ser:

Projeto ergonômico do local de trabalho: entender como os locais de trabalho afetam o desempenho, a fadiga, o desgaste e os danos físicos no trabalhador.

Projeto ergonômico do ambiente: o ambiente imediato no qual o trabalho acontece pode influenciar a forma como ele é executado. Condições muito quentes, ou muito frias, barulho intenso, etc. afetam o trabalho.

Em ambos os casos, deve-se levar em conta a legislação de saúde ocupacional e segurança no trabalho. São 3 os meios de melhorar as condições do trabalhador em seu posto de trabalho:

Revezamento do trabalho

Se o aumento do número de tarefas no trabalho é limitado, por exemplo, pela tecnologia do processo, pode-se revezar o trabalho, isto significa mover os indivíduos periodicamente entre diferentes conjuntos de tarefas para proporcionar alguma variedade em suas atividades. O revezamento do trabalho pode aumentar a flexibilidade de habilidades e contribuir para reduzir a monotonia.

Alargamento do Trabalho
Alocação de um número maior de tarefas para os indivíduos. Se essas tarefas extras são do mesmo tipo do trabalho original chamamos de alargamento do trabalho. Isto pode não envolver tarefas mais exigentes ou compensadoras, mas pode proporcionar um trabalho mais completo e portanto mais satisfatório, ela não repetirá atividades com tanta freqüência, tornando o trabalho menos monótono.

Enriquecimento do Trabalho
O enriquecimento do trabalho aumenta o número de tarefas que é alocado a cada trabalho. Esta alocação de tarefas extras envolve mais tomada de decisão, maior autonomia e portanto maior controle sobre o trabalho. Além de reduzir a repetição no trabalho, aumenta a autonomia e as oportunidades de desenvolvimento pessoal no trabalho.

Postura e Movimento
Não só no trabalho, mas também na vida cotidiana, a postura e os movimentos possuem papel de grande importância dentro da ergonomia.

Ao se realizar uma postura ou movimento, existe o acionamento de diversos músculos e articulações, os quais apresentam um gasto energético que exige esforço não somente deles mesmos, mas também do coração e dos pulmões. Dessa forma, se explica por que muitos princípios de postura e movimentos derivam-se de áreas como a biomecânica, fisiologia e antropometria.

“Postura e movimento tem grande importância na ergonomia... eles são determinados pela tarefa e pelo posto de trabalho”.(DUL,  WEERDMEESTER, 1993, p.17)

Deve-se: evitar movimentos bruscos, esforço muscular contínuo (pausas curtas e freqüentes), alternar posturas e movimentos, conservar pesos próximo ao corpo.

“No estudo da biomecânica, as leis físicas da mecânica são aplicadas ao corpo humano. Assim, pode-se estimar as tensões que ocorrem nos músculos e articulações durante uma postura ou um movimento”. (DUL, WEERDMEESTER, 1993, p.18)

Alguns princípios da biomecânica aplicados à ergonomia:

· As articulações devem ocupar uma posição neutra;
· Deve-se conservar pesos próximos ao corpo;
· Evitar curvar-se para frente;
· Evitar inclinar a cabeça e torções do tronco;
· Evitar movimentos bruscos que produzem picos de tensão;
· Alternar posturas e movimentos, evitando fadigas;
· Restringir a duração do esforço muscular contínuo;
· Prevenir a exaustão muscular com pausas curtas e freqüentes distribuídas ao longo da jornada de trabalho.
“A fisiologia pode estimar a demanda energética do coração e dos pulmões, exigida por um esforço muscular”. (DUL, WEERDMEESTER, 1993, p.21)

Dentro dos princípios fisiológicos que interessam a ergonomia estão:

· O gasto energético no trabalho é limitado, ou seja, existe uma quantia de energia que precisa ser preservada, a qual corresponde ao chamado metabolismo basal, que é responsável por manter as funções vitais (este fica em aproximadamente 80W). Até 250W, não se considera tarefa pesada, sendo desnecessário pausas especiais no trabalho.

· Tarefas pesadas exigem períodos de descanso durante a jornada de trabalho, ou seja, tarefas que excedam 250W. Quando há um gasto energético acima de 250W, deve-se realizar diversas pausas periódicas durante o longo da jornada, de forma a evitar a exaustão muscular.

Deve-se levar em conta que entre a população total de funcionários de uma organização, existem muitas diferenças individuais. A altura de uma mesa ou cadeira pode ser adequada para um funcionário enquanto para outro pode ser desconfortável.

Projetistas em alguns postos de trabalho estudam adequações para disseminar essas diferenças. No exemplo das cadeiras, há possibilidade de se projetar uma regulagem de altura.

As tabelas antropométricas, que apresentam as dimensões do corpo, pesos e alcances dos movimentos, porém nem sempre podem ser aplicadas para diferentes populações, por exemplo, uma tabela que apresenta as médias dos ingleses, não se encaixa com as proporções da média da população mundial, que é menor.

“A antropometria ocupa-se das dimensões e proporções do corpo humano”. (DUL, WEERDMEESTER, 1993, p.23)

Antropometria considera as diferenças individuais do corpo, com o uso de tabelas antropométricas adequadas.

Postura

De acordo com a Organização Mundial de Saúde, pelo menos 80 por cento da humanidade sofre com dores na coluna. No Brasil, segundo Osny Telles Orselli e Nader Bujam Lamas (Revista CIPA, 2000) as lesões de coluna são a segunda maior causa de aposentadoria por invalidez. 

As causas são muitas, mas entre os principais vilões desse desagradável mal, estão o ritmo de vida ao qual as pessoas estão submetidas, associado à falta de exercícios físicos e a má postura.

Pode-se evitar problemas posturais seguindo algumas dicas:

· Ao levantar um objeto pesado, manter a coluna em posição mais retilínea possível. Para a impulsão, utilizar somente a força dos braços e pernas;

· Evitar o transporte de objetos pesados sobre a cabeça. Deve-se carregar sobre os ombros para não comprimir a coluna;

· Ao subir uma escada, manter a coluna sempre ereta. Não se deve pular ou correr nos degraus evitando impactos com a coluna;

· Ao sentar, não deixar a coluna formar ângulos, ou seja, deve-se mantê-la ereta;

· Nunca provocar torções inúteis sobre a coluna. Quando houver a necessidade de girar o tronco, fazê-lo com o corpo inteiro;

· Alternar posições (sentado x em pé);

· Ajustar a altura da cadeira, além de dar preferência àquelas giratórias, que reduzem a necessidade de torcer o tronco;

· Para garantir uma postura correta, além do ajuste das cadeiras, existe a necessidade de adequar a altura das superfícies de trabalho;

· Mãos e braços devem estar em altura adequada para cada tipo de atividade.

“A postura é, freqüentemente, determinada pela natureza da tarefa ou do posto de trabalho. ... As posturas prolongadas podem prejudicar os músculos e as articulações”. (DUL, WEERDMEESTER, 1993, p.25)

Movimentos

Alguns tipos de atividades exigem a realização de movimentos que ocasionam tensões mecânicas que exigem muita energia e com o tempo ocasionam dores.

“Os movimentos podem exigir muita energia, provocando sobrecarga nos músculos, coração e pulmões”. (DUL, WEERDMESTEEER, 1995, p.39)

Apesar da crescente automatização dos processos, ainda é necessário o levantamento manual de pesos. Muitos trabalhos envolvendo essa tarefa não satisfazem os requisitos da ergonomia. No intuito de solucionar esses problemas deve-se analisar: o processo produtivo, a organização do trabalho, o posto de trabalho, o tipo de carga, os acessórios de levantamento e o método de trabalho.

Organização do Trabalho
Com uma boa organização do trabalho, pode-se reduzir a fadiga e a monotonia, pela eliminação de trabalhos repetitivos, dos ritmos mecânicos impostos aos trabalhadores e da falta de motivação provocada pela pouca participação do mesmo nas decisões sobre seu próprio trabalho.

Humanização do trabalho

Fazendo-se uma retrospectiva da evolução do trabalho pode-se observar que, há alguns anos, o trabalho era considerado como um castigo, ou ainda, um mal necessário. Atualmente, essa impressão está diminuindo, pois, existem estudos a fim de melhor todos os aspectos de trabalho, desde a iluminação e espaço físico até aspectos motivacionais. Para essa transformação é necessário analisar as principais fontes de insatisfação dos trabalhadores, que são:

· Ambiente físico, que abrange o posto de trabalho e suas condições físicas;

· Ambiente psicossocial, que abrange aspectos de segurança e estima;

· Remuneração, neste aspecto são levadas em conta as diferenças culturais e educacionais;

· Jornada de trabalho, onde há uma tendência de redução de carga horária, devido ao progresso tecnológico e aumento de produtividade;

· Organização, busca de novas formas de organização de trabalho, mais participativa.

“Modernamente, as fábricas vem adquirindo um outro aspecto...o trabalho deixou de ser um “sacrifício” e passou a ser uma fonte de satisfação e de auto-realização”. (IIDA, 1990, p.299)

Stress no trabalho

“Na sociedade moderna, com o avanço tecnológico, aumento da competição, pressão de consumo, a ameaça de perda de emprego e outras dificuldades do dia a dia, os trabalhadores vivem cada vez mais em uma situação estressante”. (IIDA, 1990, p.304)

Entre as causas do stress, pode-se citar:

· Conteúdo do trabalho, responsabilidades, conflitos e pressão em manter o ritmo de produção;

· Sentimentos de incapacidade, ou seja, a falta de capacidade de atender a demanda de trabalho;

· Condições de trabalho, condições físicas desfavoráveis, e instrumentos de trabalho que exigem posturas inadequadas;

· Fatores organizacionais, comportamentos de superiores além de fatores de remuneração, carreira, horários de trabalho, horas-extras e turnos;

· Pressões econômico-sociais, dividas e conflitos interpessoais.

A redução do stress está ligada ao enriquecimento da tarefa, o redesenho do posto de trabalho, maiores contatos sociais, treinamento, revisões de cargos e salários, diferenciação de tratamentos individuais e coletivos. 

Melhoria nas condições de Trabalho
A melhoria nas condições no ambiente de trabalho é feita pela análise dos fatores ambientais de natureza física e química, como ruídos, vibrações, temperatura, substâncias químicas e iluminação.

Fatores Ambientais
Em geral, há 3 tipos de medidas que podem ser aplicadas para reduzir ou eliminar os efeitos nocivos dos fatores ambientais:

1. Na fonte: eliminar ou reduzir a emissão de poluentes.

2. Na propagação entre a fonte e o receptor: isolar a fonte e/ou a pessoa.

3. No nível individual: reduzir o tempo se exposição ou usar equipamentos de proteção individual.

Os fatores ambientais podem ser: físicos, químicos, biológicos e/ou radiação. Os fatores ambientais mais comuns são:

Ruídos

A existência de ruídos elevados no ambiente de trabalho, perturba os operários e com o passar do tempo pode ocasionar algum problema auditivo. Existem limitações em que uma pessoa pode ser submetida, variando em dB(A), conforme cada tipo de atividade.

“Uma das medidas mais importantes para diminuir o ruído ambiental consiste em reduzi-lo na própria fonte”. (DUL, WEERDMEESTER, 1993, p.88)

Deve-se pensar nos ruídos quando se escolhe qual método produtivo se vai usar. Um ambiente de trabalho menos barulhento, não é benefício apenas dos operários, mas também pode significar menor desgaste dos maquinários e menos dano aos produtos. 

Uma maneira de reduzir os ruídos é interceptando a sua propagação, entre a fonte e o receptor, isso pode ser feito, mantendo a fonte do ruído o mais longe possível das pessoas, separando-se as atividades barulhentas das silenciosas, usando-se algum tipo de teto acústico ou barreiras absorvedoras de som, por exemplo.

Mas quando todos esses métodos forem testados e não expressarem resultados, a alternativa mais certa é a utilização de protetores auditivos, que podem ser colocados diretamente no canal auditivo (ear-plugs), ou colocados sobre as orelhas (ear-muffs).

Para eliminar os ruídos deve-se: verificar nível de ruído; redução do ruído na fonte; redução do ruído pelo projeto e organização do trabalho; proteção dos ouvidos; etc.

Vibrações

As vibrações podem incidir sobre o corpo inteiro do operador ou apenas algumas regiões. As variáveis que influem nos efeitos das vibrações são a sua freqüência (Hz), o seu nível (m/s2), e sua duração (tempo).

“... as vibrações consistem de uma mistura complexa de diversas ondas com freqüências e direções diferentes”. (DUL, WEERDMEESTER, 1993, p.92)

Para que se obtenha um nível de vibrações dentro dos padrões considerados ideais aos operadores, deve-se fazer manutenções regulares nos maquinários, deve-se levar em conta que certos tipos de máquinas e equipamentos são mais favoráveis, como por exemplo, os que possuem movimentos de rotação vibram menos que os de translação, máquinas mais pesadas vibram menos que as mais leves, os que possuem engrenagem com transmissões hidráulicas e pneumáticas são melhores que mecânicas, além de que se necessário for, proteger o usuário da máquina, com uma redução no tempo de trabalho, podendo revezar com outros operadores.

Temperatura

A sensação térmica sentida, além da temperatura externa, depende também do grau de umidade do ar e da velocidade do vento, outro fator, é que conforme o tipo de trabalho, a temperatura ideal será diferenciada, por exemplo, em trabalhos pesados, necessita-se de temperatura mais baixa, e em trabalhos leves, como intelectuais, a temperatura poderá ser mais elevada.

“O frio e o calor intensos são desconfortáveis e provocam descarga energética no corpo, principalmente no coração e pulmões. Além disso, partes do corpo podem sofrer danos com queimaduras ou congelamento”. (DUL, WEERDMEESTER, 1993, p.101)

Deve-se evitar a longa exposição ao frio e calor intensos, além de procurar isolar superfícies que possam causar radiações de temperatura, outra maneira de se proteger é usando roupas apropriadas às atividades e temperaturas em questão.

Iluminação

A iluminação deve atender as necessidades de uma boa visibilidade. A intensidade de luz necessária a cada tarefa também compreende suas limitações. A intensidade da luz que incide sobre a superfície de trabalho é expressa em lux.

Conforme a exigência visual, o nível de iluminação deve ser aumentado, colocando-se um foco diretamente sobre a tarefa. É importante ressaltar que nos casos em que o nível de luz é muito elevado, pode ocorrer fadiga visual, bem como quando é muito baixo pode ocasionar uma progressiva dificuldade de visibilidade.

Para se obter uma iluminação boa, é necessário fazer uma combinação entre a luz local com a ambiental.

“A iluminação local, sobre a tarefa, deve ser ligeiramente superior à luz ambiental”.(DUL,  WEERDMEESTER, 1993, p.97)

A posição do operador para com a direção da luz deve ser da forma que não ocorram reflexos ou sombras, para isso, pode-se usar a luz difusa no teto, ou ainda, a substituição de superfícies lisas e polidas das mesas, paredes e objetos, por superfícies rugosas e difusoras, as quais disseminem a luz.

Substâncias Químicas

Estas substâncias podem estar presentes no ambiente de trabalho em forma de gases, líquidos, vapores, poeiras e sólidos. Muitas substâncias podem ocasionar diversos males àquelas pessoas que ficam constantemente na sua presença. Muitas são cancerígenas, provocam mutações genéticas e o nascimento de pessoas deficientes.

Existem limites de tolerância em termos de quantidade encontrada no ar e horas de exposição, devido à algumas substâncias poderem provocar intoxicações rapidamente.

Deve-se controlar a fonte do agente poluidor, em seguida o processo de propagação e por último as pessoas atingidas.

“As medidas para reduzir os efeitos prejudiciais das substancias químicas sobre as pessoas envolvem limitações de tempo de exposição e o uso de equipamentos de proteção individual”.(DUL, WEERDMEESTER, 1993, p.108)

LOCALIZAÇÃO INDUSTRIAL

Fatores Determinantes nas Decisões de Localização

A decisão final de localização de uma unidade industrial sofre influência e a interferência de vários fatores como: matéria-prima, mão-de-obra, água, energia elétrica, mercado consumidor, concorrentes, transporte, entre outros.

Portanto, dependendo do tipo da indústria em questão a contribuição e interferência de cada fator pode mudar, afetando drasticamente a decisão final desta localização.

“A rigor, existe uma lista muito grande de fatores que podem, de uma forma ou outra, influenciar nas decisões sobre localização. As atividades industriais são, de modo geral, fortemente orientadas para o local onde estão os recursos: matéria-prima, água, energia e mão-de-obra. As atividades de serviços sejam públicas ou particulares, orientar-se-ão mais para fatores como proximidade do mercado (clientes), tráfegos (facilidade de acesso) e localização dos competidores”. (MOREIRA, 1999, p.176).

Localização da Matéria-Prima

Recurso primordial para o desenvolvimento do processo produtivo de qualquer indústria, dentro do estudo da instalação e localização industrial, a empresa deve analisar com muita cautela onde se localiza a matéria-prima, pois conforme o seu local de origem, os custos para obtê-la podem ser altos demais, dificultando à sua exploração, ou serem baixos demais, ocasionando a possibilidade de redução de sua qualidade. 

“Um primeiro motivo para que as firmas procurem se localizar junto às fontes de matéria-prima é a relativa perecibilidade da mesma. Se a matéria-prima, uma vez obtida, não puder ser transportada por distâncias razoáveis, ou se demandar condições muito especiais e custosas para esse transporte, isso tenderá a atrair a empresa para perto do depósito ou fonte dessas matérias-primas”. (MOREIRA, 1999, p.176).

No caso da matéria-prima estar localizada a uma longa distância da unidade fabril a indústria deverá desenvolver métodos específicos para que se obtenha o recurso com o mínimo possível de custos com transporte, evitando conseqüentemente que o negócio se torne inviável.

Segundo MOREIRA (1999, p 176): “há casos, finalmente, em que a empresa utiliza-se de muitos fornecedores, milhares às vezes. Fica claro que é impossível então a empresa localizar-se perto de todos eles ou mesmo de todos os mais importantes. Nestas circunstâncias, uma solução possível seria buscar a minimização do custo total de transporte de matérias-primas e de produtos acabados”.

Empresas como as exploradoras de minério, pedra, calcário, carvão e petróleo, por exemplo, se instalam muito próximo as suas fontes geradoras, principalmente pelo fato de não ter em primeiro momento que desembolsar valores altos para o deslocamento seguido de sua estrutura física até o local da extração. 

Portanto, é de extrema importância que a empresa analise muito bem o local pré escolhido de sua instalação em relação à localização da matéria-prima, para que ele não afete o crescimento da empresa.

Localização da Mão-de-obra

No processo de planejamento da expansão industrial, o fator mão-de-obra é extremamente importante para o sucesso da indústria. 

“Sempre é interessante para uma companhia verificar se os locais pré-estabelecidos para a localização possuem oferta de mão-de-obra em quantidade e qualidade suficiente”. (MOREIRA, 1999, p 177).

Muitas vezes, as indústrias se instalam em regiões ou localidades com um considerável desenvolvimento econômico,  nesse caso, a oferta de mão-de-obra tem a tendência de ser abundante, pois são encontradas tanto pessoas generalistas como também especialistas. 

Segundo CHIAVENATTO (1991, p 66), “escolhe-se determinado local pela abundância de mão-de-obra barata e preparada. Trata-se de um fator interessante, principalmente quando a produção é de mão-de-obra intensiva e há necessidade de muitos empregados”. 

As indústrias tentarão evitar a ocorrência e elevação de gastos na preparação e qualificação de seus funcionários, e contratar pessoas que já possuam uma boa base sobre a atividade. 

“A qualidade da mão-de-obra em alguns casos é decisiva; os problemas, nesse sentido, poderão ser sensivelmente diminuídos, em poucos anos, por treinamento eficiente. Indústrias que adestram a população local em algum novo ofício sabem, por experiência, que estão também treinando funcionários para os concorrentes”. (MACHLINE, 1971, p 321).

Localização de Água e Energia Elétrica

Dito como fatores ou recursos primordiais para o desenvolvimento do processo produtivo de qualquer tipo de produto, a água e a energia elétrica se tornaram diretamente as principais fontes de apoio para o desenvolvimento de atividades tanto industriais, comerciais como de prestação de serviços. Exemplos da real utilidade destes dois recursos dentro do contexto industrial são as indústrias químicas, de papel e celulose, de alumínio, refinarias de açúcar entre outras.

Energia Elétrica 

Vista como uma das principais fontes de apoio a qualquer tipo de atividade empresarial, a energia elétrica tem a função de satisfazer as necessidades da indústria. É de extrema importância que, dentro do planejamento industrial, a empresa procure locais onde o acesso a este recurso seja fácil, ou seja, locais onde as disponibilidades de rede elétrica e de geradores básicos sejam suficientes para o consumo projetado. Ainda deve ser analisada dentro desta questão, a disponibilidade de assistência a este recurso no momento em que vier a acontecer problemas técnicos na rede elétrica disponível.

“Atualmente não há indústria que não gaste energia elétrica na fabricação de seus produtos. Quando o consumo é pequeno, o custo da energia é menos importante que a constância do fornecimento e a possibilidade de expansão da empresa sem limitação de consumo de força”. (MACHLINE, 1971, p. 306).

Dentro da análise de pré-definição do local, os investidores da empresa devem levar em consideração os custos que terão para poderem dispor de toda a energia necessária para o desenvolvimento dos produtos. É interessante que seja analisado a distância dos geradores em relação ao local determinado e ver a necessidade da empresa em possuir geradores próprios. Conforme as variações que estas questões apresentarem, a empresa terá a possibilidade de possuir os dois tipos de geradores, ou seja, aquele em que a energia é fornecida por empresa especializada no ramo ou aquele que é instalado dentro da própria empresa e acaba se tornando propriedade particular.

Água
Possuindo basicamente a mesma função que a energia elétrica, a água ainda tem como função suprir as necessidades fisiológicas e biológicas das pessoas. Dentro do contexto da expansão industrial, a água ocupa lugar de destaque entre os recursos auxiliares no desempenho das atividades produtivas. Por ser tão importante para a organização, à água deve ser muito bem escolhida e explorada, para não haver problemas com os produtos fabricados possibilitando a ocorrência de gastos desnecessários. Para isto, é interessante que a empresa coloque a disposição desta atividade um técnico especializado que venha a determinar e apresentar as composições químicas e físicas da água e qual o melhor meio de poder aproveita-la com maior excelência.

“O suprimento de água é um fator importante de localização da maioria das indústrias; há sempre necessidade de água para uso pessoal”. (MACHLINE, 1971, p.310).

A proximidade do terreno em relação à rede pluvial é de extrema importância dentro do planejamento industrial, pois se a estrutura for pequena, inicialmente a empresa não terá muito trabalho em executar a perfuração de poços profundos para encontrar água de boa qualidade.

Segundo MACHLINE (1971, p 311), “o técnico deve localizar a empresa de acordo, não só com a quantidade de água disponível no local, mas também com qualidade. Mesmo com os mais modernos métodos de tratamento da água, está pode ficar mais cara que a natural ou sem o sabor indispensável para a fabricação de alguns produtos industriais”.  

Conforme o tipo de localização industrial, a água poderá ser absorvida de vários tipos, ou seja, ela poderá vir através de fontes naturais, poços simples, poços semi-artesianos, artesianos e água vinda do mar. A escolha por obtenção de um desses tipos de exploração se dará conforme a necessidade de utilização do recurso e conforme a localização da empresa em relação à rede pluvial. 

“A falta de água é tão prejudicial quanto à energia elétrica. Por isso, antes da localização de uma empresa, procura-se verificar o suprimento atual e futuro de água”. (MACHLINE, 1971, p.314).

Localização dos Mercados Consumidores

No processo de definição do local das instalações da empresa, é interessante que antes de se tomar qualquer decisão, a direção conheça quem são e onde estão localizados seus clientes, fornecedores e concorrentes.. 

Freqüentemente é muito difícil, no caso de atividades industriais, estar ao mesmo tempo próximas dos mercados fornecedores e dos mercados consumidores. Os custos de transporte de matérias-primas em relação aos produtos acabados e a estratégia competitiva estarão entre os fatores decisórios. (MOREIRA, 1999, p. 177).   

Quanto à localização industrial, a grande maioria tenta estar próxima de seu mercado consumidor, pois assim se torna mais fácil controlar e atender a toda a demanda existente, este método de localização acaba sendo padrão para um grande número de empresas, mas muitas vezes isto não é possível.

Segundo CHIAVENATTO (1991, p.66), “a localização geográfica próxima aos mercados consumidores, vem para minimizar os custos de transporte dos produtos acabados ou para facilitar a entrega dos serviços. Sendo assim, escolhe-se o local mais chegado aos consumidores, clientes ou usuários”.     

“A decisão da implantação de uma empresa repercute na operação da empresa durante um longo período de tempo, sendo necessário um estudo adequado da demanda para o futuro”. (MARTINS, LAUGENI, 2000, p. 92). 

Transporte

Um dos aspectos importantes na localização industrial é o fator transporte, que pode ser rodoviário, ferroviário, aéreo, marítimo ou hidroviário, pois ele afeta diretamente a obtenção da matéria-prima bem como o escoamento dos produtos.

Pode-se dizer que o Brasil, nos últimos 50 anos passou pela “Síndrome Rodoviária”, ou seja, praticamente todos os investimentos destinados à área viária do país tiveram como fim o setor rodoviário. Segundo dados do Ministério dos Transportes, mais de 60% de toda a produção brasileira é transportada por rodovias (federais, estaduais ou municipais), determinando assim o país como sendo extremamente rodoviário. Detalhando mais precisamente estes dados estatísticos, os 40% restantes da produção se destina metade para o setor ferroviário e metade para o hidroviário ou marítimo. Em termos gerais, isto acabou fazendo com que o produto brasileiro se tornasse em alguns mercados, caro demais, dificultando a agregação de valor a ele.

Segundo MACHLINE (1971, p.324), “a dificuldade em se avaliar o fator transporte reside no fato de não poder saber, a priori, se a abertura de uma rodovia abrirá, repentinamente, acesso a uma nova fonte de matérias-primas, nem a época em que uma estrada iniciada será terminada”.

Uma tendência lógica é a empresa estar localizada o quanto mais próxima possível tanto de seus fornecedores como também de seus clientes, pois assim os custos de transporte serão possivelmente pequenos. Se isto não for possível, é interessante que a empresa escolha o melhor meio de deslocamento e escoamento de sua mercadoria. 

“O custo reduzido é analisado pelo menor preço por unidade transportada, referente quer ao mercado supridor (matéria-prima), quer ao consumidor (produtos acabados)”. (ROCHA, 1995, p.95).
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