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RELAGAO ENTRE CONDIGCOES ERGONOMICAS E ASPECTOS DA PRODUCAO
ENXUTA EM UM RESTAURANTE DE COMIDA JAPONESA

RELATIONSHIP BETWEEN ERGONOMIC CONDITIONS AND LEAN PRODUCTION
ASPECTS AT A JAPANESE FOOD RESTAURANT

Deise Tais Zimmermannt, Angela Weber Righi?

RESUMO

Para atender as necessidades de melhorias dos processos produtivos, as empresas, muitas vezes,
buscam introduzir técnicas como a Producdo Enxuta, por exemplo, no intuito de reduzir custos e
aumentar a produtividade. De modo semelhante, existe uma constante busca por melhores
condicOes de trabalho no que tange a seguranca e salde dos profissionais. Contudo, a pratica
desses dois conceitos no ambiente de trabalho nem sempre ocorre de forma harmonica e positiva.
Embora se tenha verificado que as técnicas enxutas em um processo produtivo normalmente
proporcionam melhorias para as empresas, nem todos os principios do ponto de vista ergondmico
costumam ser atendidos. Dessa forma, este estudo visa identificar, a partir da perspectiva da
Ergonomia, quais alteracbes nas condicdes de salide e seguranca ocorrem com O uso de
ferramentas da Producdo Enxuta, utilizando um restaurante japonés, localizado na praca de
alimentacéo do Royal Plaza Shopping na cidade de Santa Maria, como objeto de estudo. Dividido
em quatro fases, o trabalho contempla o diagnéstico inicial das condicdes de producdo, avaliacdo
ergondmica, aplicacdo das ferramentas da Producdo Enxuta e, por dltimo, a relacdo entre
condicdes ergondmicas e aspectos da Producdo Enxuta. Como resultado, o estudo apresentou que
houveram alteracfes ergondmicas a partir do uso da ferramenta Poka-Yoke. As alteracdes nos
aspectos de seguranca no corte das pecas foram consideradas positivas, entretanto verificou-se
que as questdes nos quesitos de repetitividade e ritmo de trabalho apresentam relacGes negativas.

Palavras-chave: Restaurante Japonés; Ergonomia; Producdo Enxuta; Poka-Yoke.

ABSTRACT

To meet the needs for improvements in production processes, companies often seek to introduce
techniques such as Lean Production, for example, in order to reduce costs and increase productivity.
Likewise, there is a constant search for better working conditions in relation to the health and safety of
professionals. However, the practice of these two concepts in the workplace does not always occur in a
harmonic and positive way. While it has been found that lean techniques in a production process often
provide improvements for companies, not all ergonomic principles are generally met. Thus, this study
aims to identify, from the Ergonomics perspective, what changes in health and safety conditions occur
with the use of Lean Production tools, using a Japanese restaurant located in the food plaza of Royal
Plaza Shopping in the city of Santa Maria, as object of study. Divided into four phases, the work of
initial analysis of the conditions of production, ergonomic evaluation, the application of production
tools and, finally, the relationship between the ergonomic and aspects of production Lean. As a result,
the study was done to verify the ergonomic changes from the use of the Poka-Yoke tool.
The changes in the security aspects in the cut of the pieces were considered positive, however it was
verified that the questions in the repetitiveness and work rhythm questions present negative relations.

Keywords: Japanese Restaurant; Ergonomics; Lean Production; Poka-Yoke.
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1 INTRODUCAO

Os processos produtivos de organizagdes estdo cada vez mais pressionados pela
necessidade de melhorias, motivados por mercados competitivos. Devido a isso, as empresas
buscam introduzir técnicas, como a Produgdo Enxuta, no intuito de reduzir custos e aumentar
a produtividade. Essas técnicas se inserem na gestdo empresarial como uma alternativa para
as companhias responderem as flutuacdes do mercado com maior agilidade e eficiéncia
visando & melhoria continua.

De modo semelhante, existe uma constante busca por melhores condigdes de trabalho
no que tange a seguranca e satde dos profissionais, nas mais diferentes areas de atuacéo.
Motivados por questdes legais, de mercado e também por uma maior consciéncia que a
sociedade vem adquirindo ao longo do tempo, torna-se fundamental alinhar os objetivos
produtivos aos objetivos de qualidade de vida no &mbito empresarial.

Para Liker (2005), a Producdo Enxuta é a eliminacdo dos custos desnecessarios ao
sistema produtivo, tais como os desperdicios de tempo e de material em cada etapa de um
processo. Ainda para este autor, a filosofia enxuta busca a exceléncia operacional como uma
estratégia produtiva que é capaz de dar para os clientes o que desejam, com qualidade a um
custo competitivo. No que tange a melhoria das condicGes de trabalho, temos o conceito da
Ergonomia, que busca maximizar a eficiéncia dos recursos humanos, proporcionando
seguranca ao homem, minimizando a exposi¢do do trabalhador a fatores de risco, para que
dessa forma, se obtenha proativamente um programa de melhoria continua nas atividades de
um processo produtivo (SMYTH, 2013).

Contudo, a préatica desses dois conceitos no ambiente de trabalho nem sempre ocorre
de forma harménica e positiva. Verifica-se que as técnicas enxutas em um processo produtivo
normalmente proporcionam melhorias para as empresas, no entanto, nem todos os principios
do ponto de vista ergondmico sdo atendidos. De acordo com Niepce e Molleman (1998) o
fluxo continuo e estoque de tamanho limitado, carateristicas tipicas da Producdo Enxuta,
fazem com que os trabalhadores tenham um aumento de estresse. Klein (1989) considera que
a padronizacéo dos tempos de ciclo faz com que os trabalhadores ndo gerenciem o seu proprio
ritmo de trabalho e a multifuncionalidade exige que muitas vezes o trabalhador execute
atividades indesejaveis, 0 que resulta em perda da autonomia dos funcionarios. Além disso,
Jackson e Mullarkey (2000) identificaram que, em termos de autonomia, demandas fisicas e

clima social, existem pontos positivos e negativos da Produgdo Enxuta. Jackson e Martin



(1996) concluiram que dependendo da forma de implementacdo, é possivel usar de técnicas
enxutas sem prejudicar os trabalhadores.

De todo modo, a constante preocupacao da Ergonomia em condi¢es adequadas de
salde e seguranca devem ser consideradas em qualquer projeto voltado para a melhoria da
producdo. De acordo com Sant’ana et al. (1994) a producdo de refeicdes em restaurantes
exige que os trabalhadores tenham alta produtividade em um tempo limitado enfrentando,
muitas vezes, condi¢des inadequadas de trabalho, com problemas relacionados ao ambiente,
equipamentos e ao processo em si. Tais condicdes fazem com que haja cansago excessivo,
queda de produtividade e insatisfacdo, gerando assim, queda na produtividade. Com isso, Dul
e Weerdmeester (2004) sustentam que a Ergonomia tem uma grande importéncia na relagao
homem e maquina, pois proporciona ao trabalhador boas condi¢cBes de salde, seguranca,
conforto e melhor desempenho no trabalho.

Frente ao contexto apresentado, o presente trabalho traz como questdo de pesquisa: de
que forma ferramentas voltadas a melhorias da producgéo, oriundas da Producdo Enxuta,
podem impactar em condi¢des de salude e seguranca no ambiente de trabalho? Diante desse
guestionamento, a pesquisa consiste em verificar de que modo as melhorias obtidas nos
processos produtivos, mediante a utilizacdo dos conceitos, técnicas e ferramentas da Produgéo
Enxuta, se relacionam com as questdes ergondmicas.

Assim, o objetivo geral da pesquisa é identificar, a partir da perspectiva da Ergonomia,
quais alteracdes nas condi¢cbes de salde e seguranca ocorrem com o uso de ferramentas da
Producdo Enxuta em um restaurante japonés. Ainda, tem-se como objetivos especificos:
realizar um diagndstico inicial das condi¢fes de producdo, implantar ferramentas da Producéo
Enxuta, verificar condigdes ergondmicas da atividade e identificar os resultados advindos do

uso das ferramentas da Producdo Enxuta para a producdo, salde e seguranca.

2 ERGONOMIA E O AMBIENTE LABORAL DE RESTAURANTES

De acordo com Deliberato (2002), a palavra Ergonomia é de origem grega, sendo
formada por ergo, que significa trabalho e nomos, que significa leis ou regras, sendo assim, o
termo Ergonomia se da pela formacéo de leis que regem o trabalho. Ja Oliveira (1998), aponta
uma visdo mais especifica, na qual a palavra Ergonomia é o estudo das normas e regras do
trabalho, mas sempre visando & humanizacdo. Segundo Couto (1995) a Ergonomia sempre

busca adaptar de maneira confortavel e produtiva o funcionario em seu posto de trabalho e



também procura adaptar o posto de trabalho as caracteristicas do empregado. Sendo assim, a
Ergonomia é uma relagdo de ciéncia e tecnologia. Dessa maneira, 0 objetivo do estudo
ergondmico € a qualidade de vida na jornada de trabalho e na produtividade, relacionando o
trabalho e o homem.

Conforme Sant’ana et al. (1994), para melhorar a qualidade e produtividade de seus
servicos, empresas de servicos de alimentacdo, investem mais no treinamento técnico de
pessoal do que na adequacdo ergonémica do trabalho, o que na prética acaba significando o
ndo alcance dos objetivos esperados pelas empresas. Para Proenca (1993), o servico de
alimentacdo coletiva tem um grau de dificuldade alto na organizacdo da producdo, pois, além
de sofrer com a pressdo temporal da producdo, apresenta pouca flexibilidade do sistema,
como por exemplo, os problemas gerados pelas caracteristicas do produto, envolvendo
perecibilidade e cuidados temporais de manipulacéo.

Vidal (2002) menciona alguns fatores de risco existentes nas cozinhas de restaurantes,
sendo eles: a obrigatoriedade de manter o ritmo acelerado de trabalho para que se garanta a
producdo; trabalho repetitivo, onde cada trabalhador exerce uma Unica tarefa; trabalho
hierarquizado, sob pressdo de chefias e jornadas prolongadas de trabalho. Complementando
isso, de acordo com Sterque (1990), os acidentes de trabalho em cozinhas industriais séo
causados principalmente por: ferramentas manuais e utensilios cortantes (27%); pecas e
liquidos quentes (25%); pisos escorregadios com presenca de gordura (13%); equipamentos
como fogao, caldeira, prateleira (7%) e outros.

Por fim, Matos (2003) observa que a producao de alimentacdo coletiva vem passando
por avancos tecnoldgicos e mesmo assim, a existéncia de espacos de trabalho adequados, a
manutencdo do ruido e a temperatura e umidade dentro das recomendacdes, ainda sdo um

desafio para as unidades produtoras de refei¢des coletivas.

3 PRODUCAO ENXUTA E IMPLICACOES EM SERVICOS DE ALIMENTACAO

Para Ghinato (2000), o Sistema Toyota de Producdo é como uma filosofia de
gerenciamento que busca otimizar a organizagdo e atender as necessidades do cliente com
produtos de melhor qualidade e menor custo. De forma semelhante, para MacDonald et al.
(2000), a Producgdo Enxuta reune principios para eliminar os desperdicios de um processo

produtivo, buscando atingir as expectativas do cliente e ainda minimizar as perdas dentro da



empresa, gerando produtos de menor custo e fazendo com que a organizacdo produza a um
preco menor e sem perda da qualidade.

Para evitar tais desperdicios, a Producdo Enxuta tem utilizado como técnicas
gerenciais e operacionais algumas ferramentas ao longo de seu desenvolvimento. Veiga
(2009) afirma que, em geral, 0 acontecimento da execucdo de qualquer técnica da Producédo
Enxuta depende das caracteristicas de cada organizacdo, e nem todas as empresas podem ou
devem aplicar o mesmo conjunto de praticas. De modo semelhante, é fundamental que a
implementacao da Producdo Enxuta esteja alinhada com a estratégia de operagdes da empresa.

Uma dessas ferramentas €, por exemplo, a padronizacdo do trabalho, que segundo
Womack e Jones (2003), busca ajudar a diminuir as ineficiéncias do processo, por meio do
estabelecimento de padrbes de tempo de ciclo, takt time, de sequéncia de trabalho das tarefas
e 0 estogque minimo disponivel para realizar a atividade. Relacionada a esta, outra ferramenta
pode ser citada, 0 Poka-Yoke, dispositivos que previnem erros durante o processo de trabalho
e evitam que uma atividade seja executada de forma irregular (OHNO, 1997).

Jardim (2005) afirma que a organizacdo do processo produtivo de alimentos, pode ser
analisado considerando-se a funcdo principal, relacionada com o préprio processamento de
alimentos e as fungdes anexas, referentes a manutencdo de utensilios e instalagbes. As
funcdes principais envolvem a recepcdo de matéria prima, estocagem, pré-preparo,
conservacao da preparacao pronta e distribuicao das refeicdes. Ja as fungbes anexas abrangem
a higienizacdo dos utensilios, das instalagdes e maquinas usadas nos preparos. Proenca (1996)
complementa que had uma grande pressao temporal nas atividades do setor de servicos de
alimentacdo pelo fato de que, por medidas de seguranca alimentar, as refeicdes devem ser
consumidas no mesmo dia em que sdo produzidas. Por motivos dessas limitagcdes temporais e
ao atendimento do cliente, o ritmo de trabalho na producéo de refei¢bes é intenso e sucessivel
a erros.

Assim, cresce a necessidade da aplicacdo da filosofia enxuta que tem o objetivo de
reduzir os desperdicios para resolver problemas do processo produtivo. Como exemplo disso,
no estudo de Marcola et al. (2011), a aplicacdo da ferramenta Seis Sigma, atuou nos processos
de atendimento, no tempo de espera das mesas e no balcdo de um fast-food. Foi possivel
reconhecer os pontos de melhoria, e demonstrar que os tempos de espera nas mesas € no
balcdo diminuiram. Para Antunes (2004), a utilizacdo da ferramenta kanban aplicada na area
de alimentos obteve melhora significativa no nivel de atendimento aos clientes e uma
diminuicdo no nivel de estoque. Para Chiochetta e Casagrande (2007), a implementacdo do

mapeamento do fluxo de valor no setor produtivo, nesta mesma area, apontou melhoria da



otimizacgdo dos tempos de producgdo e da reducdo de estoques intermediarios, devido a adocao
da producéo puxada, o lead time diminuiu 20% do tempo anterior.

Na area de alimentos, também existem erros indesejaveis, que podem se tornar
defeitos de servigos e consequentemente sdo percebidos pelos clientes. Ferramenta como
Poka-Yoke podem impedir que esses erros acontecam. Para Liker e Meier (2007) o erro do
trabalho humano néo é feito de modo intencional, mas pode ocorrer devido a problemas ou
falhas no desenho do processo. Em vista disso, apesar de haver peculiaridades no setor
alimenticio, sdo muitos os subsistemas desta area que podem ser melhorados com a utilizagéo

da filosofia enxuta.

4 METODO DE PESQUISA

Esse estudo pode ser considerado de natureza aplicada, uma vez que objetiva gerar
conhecimentos para aplicacGes praticas dirigidas a solucao de problemas especificos (SILVA,
MENEZES, 2001), utilizando para tal uma abordagem combinada, com a coleta de dados
realizando-se de modo qualitativo e quantitativo (FREITAS et al., 2000). Seus objetivos
enquadram-se como uma pesquisa exploratéria-descritiva.

Categoriza-se como uma pesquisa-a¢do, visto que os participantes, além de coletarem
dados, também colaboram na realizagéo de problemas decisérios (VERGARA, 2006).

4.1 CENARIO

O presente estudo foi realizado no restaurante de comida japonesa Jo Ken PG, que
presta servicos de alimentacdo coletiva, além do delivery de pedidos. O Jo Ken P6 esta
inserido na praca de alimentacdo do Royal Plaza Shopping, na cidade de Santa Maria — RS. A
empresa teve inicio hé oito anos e foi idealizada com o objetivo de servir pratos japoneses de
qualidade em um ambiente informal, com precos acessiveis e rapido atendimento.

O restaurante funciona todos os dias da semana, exceto em alguns feriados, e o horario
de funcionamento se estende das 10 horas da manha até as 22 horas da noite. A empresa conta
também com nove funcionarios, dos quais trés sdo atendentes, cinco sdo sushimen e um
auxiliar de cozinha (os sushimen também fazem o papel de auxiliar de cozinha quando
necessario). Os funcionarios trabalham fazendo rotatividade de turno a cada dia (seis horas

cada), conforme preferéncia pessoal.



O papel principal dos atendentes é receber as solicitacdes de pedidos do publico no
balcdo frontal do restaurante, além de organizé-los nas bandejas e entrega-los aos clientes. O
auxiliar de cozinha ajuda na preparacdo dos sushis hots e limpeza. Ja os sushimen, passam a
maior parte do tempo no balcéo junto a parte posterior do espaco, preparando os pedidos e,
em seu término, os repassando ao atendente. Sendo assim, por exercem as atividades
produtivas principais e que mais agregam valor, este estudo teve foco nos sushimen, suas

funcBes e implicacdes, para a produ¢do como um todo.

4.2 FASES DA PESQUISA

Essa pesquisa foi estruturada a partir de quatro fases distintas. Abaixo segue a
descricdo das mesmas, ilustradas em conjunto para uma visualizacdo do processo na Figura 1.
Cabe ressaltar que a execucédo de todas as fases foi realizada a partir da explicagdo das
mesmas aos envolvidos, seguida de consentimento dos mesmos quanto a sua participacao,

analise dos dados e divulgacéo dos resultados.

Figura 1 - Fluxograma de fases
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Fonte: Proprio autor (2018)

4.2.1 Primeira fase: diagndstico inicial das condigdes de produgéo

Essa foi a fase de preparacdo do cenario para o estudo, na qual ocorreram a
ambientacdo e observacéo inicial do pesquisador com o objeto a ser estudado.
Ainda, a primeira fase tratou da analise do sistema de produgdo, na qual foram

realizados os primeiros estudos do processo produtivo. Para a obtencdo de dados,



primeiramente foi praticada a observacao nao participativa do pesquisador em todo o sistema
de producdo, abrangendo um total de, aproximadamente, 10 horas por semana, durante os
meses de agosto, setembro e outubro. Através da observacdo foi possivel compreender a
complexidade do ambiente, e assim, desenvolver um fluxograma do processo produtivo de
sushi, bem como identificar os acertos e dificuldades presentes no processo. Uso de
ferramentas estatisticas, como Cartas de Controle (MONTGOMERY, 2005), por exemplo,

foram utilizadas nessa etapa.

4.2.2 Segunda fase: avaliagcdo ergondmica

Nessa fase, semelhante a anterior, buscou-se conhecer o atual cenério em estudo, sob
ponto de vista ergonémico. Dessa forma, foi possivel visualizar de modo mais detalhado os
constrangimentos ergonémicos presentes, assim como relaciond-los com aspectos
organizacionais passiveis de melhoria a partir do uso de ferramentas da Producdo Enxuta.

A partir de observacdes das situacdes de trabalho de modo ndo participativo e
conversas informais, ocorridas no periodo de 18 de setembro a 8 de outubro, foi possivel
elaborar um pré-diagnostico da atual situagdo ergondmica, selecionado as ferramentas
pertinentes ao contexto para uma analise mais detalhada realizada ainda nesta etapa. As

ferramentas utilizadas e suas caracteristicas sdo descritas no Quadro 1.

Quadro 1 — Ferramentas Ergondmicas Aplicadas

Ferramenta Objetivo Estratégia de NUmero de Periodo de
utilizacdo participantes Aplicacdo
Questionario Medical Outcomes Avaliacdo de aspectos Preenchimento pelo
Study 36 — Item Short — Form gerais que compdem a participante e analise Cinco 18 a23de
Health Survey (SF-36) qualidade de vida pelo pesquisador setembro
(CICONELLLI, 1999)
Diagrama de Desconforto Avaliacdo de Preenchimento pelo
(CORLETT & BISHOP, 1976) desconforto fisico participante e analise Cinco 25 de setembro
corporal pelo pesquisador a 3 de outubro
Método RULA (MCATAMNEY Avaliacgao postural Escolha das posturas e
& CORLETT, 1993) analise pelo pesquisador Cinco 5a8de
outubro

Fonte: Proprio autor (2018)

Ainda, uma entrevista semiestruturada foi realizada com os sushimen, seguindo roteiro
elaborado pelos autores (Apéndice A). Foram realizadas cinco entrevistas no mesmo periodo
de aplicacdo das ferramentas supracitadas. Todas as entrevistas foram gravadas mediante

consentimento dos participantes e posteriormente transcritas para analise, que seguiu 0s
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pressupostos da analise de conteddo (BARDIN, 1977). O objetivo da entrevista
semiestruturada foi esclarecer aspectos identificados a partir das ferramentas utilizadas, bem
como aprofundar aspectos pertinentes ao estudo nao capturados por outras fontes de dados.
Ademais, a entrevista permite dar voz direta aos participantes do estudo, sendo um importante
recurso em pesquisas com enfoque ergondmico (GUIMARAES; FOGLIATTO, 1999).

4.2.3 Terceira fase: aplicacdo das ferramentas da Producédo Enxuta

Apos a fase inicial de observagdes e diagndsticos, foi realizada a terceira fase, que
iniciou pela escolha das ferramentas da Produgdo Enxuta a serem utilizadas. Mediante analise
prévia dos dados coletados na primeira fase, revisao da literatura e conversas com especialista
da éarea, identificou-se como pertinente aos objetivos do estudo e do contexto, o uso da
ferramenta Poka-Yoke. Maiores detalhes dos aspectos que levaram a escolha dessa ferramenta

e sua utilizacdo estdo descritas no topico 5.3, referentes aos resultados desta etapa.

4.2.4 Quarta fase: relacdo entre condicdes ergondmicas e aspectos da Producdo Enxuta

Como uma fase que permeia todas as outras, a constante relacdo entre fatores
ergondmicos e os aspectos da filosofia da Producdo Enxuta presentes foi paralelamente
realizada junto com todas as demais. Em especial, ao final das coletas de dados e analises, foi
possivel verificar de que modo essas duas areas tematicas da Engenharia de Producéo
interagem e contribuem para o sistema organizacional e humano como um todo.

Nesta fase, uma segunda entrevista semiestruturada, visualizada no Apéndice B, foi
elaborada e debatida com os cinco sushimen durante a semana que se estendeu do dia 29 de
outubro a 3 de novembro. Este fato deveu-se a necessidade de compreender, sob o enfoque
ergondmico, fatores especificos da estrutura e utilizacdo do Poka-Yoke no modo operatério

para a atividade dos sushimen, bem como suas possiveis consequéncias a curto e medio prazo.

5 RESULTADOS E DISCUSSOES

5.1 ANALISE DO SISTEMA DE PRODUCAO ATUAL

A fim de realizar um diagnostico inicial e identificar os principais desperdicios

presentes no processo produtivo, esta subsecdo foi dividida em trés niveis de espacos,
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englobadas no plano de layout (LEE, 1998): (i) macro-espaco, que apresenta a organizagéo
basica do restaurante; (ii) micro-espago, que seleciona a Unidade de Espaco (UE) que mais se
enquadra ao objetivo do estudo, analisando como as pessoas trabalham dentro do meio,
otimizando a utilizacéo da area; (iii) submicro-espaco, que analisa o posto de trabalho como a

menor unidade produtiva, que envolve um homem e seu local de trabalho.

5.1.1 Macro-espaco

O macro-espaco possibilita ter uma visdo geral do restaurante, definindo a localizagao
das diversas areas operacionais e seus principais fluxos gerais de processos. Primeiramente
verificou-se que a empresa apresenta trés Unidades de Espaco, sendo elas: a area de
atendimento ao cliente, a areas de preparacdo do sushi e a cozinha, divididas conforme
apresentado na planta baixa encontrada no Apéndice C.

A érea de atendimento ao cliente é o local no qual se encontram uma ou duas
atendentes, as quais recebem o pedido e o pagamento do comprador. Nessa UE se encontra
um computador para o lancamento dos pedidos no sistema e os refrigeradores das bebidas. Na
area de preparacdo do sushi situam-se o balcdo de preparacdo, as ferramentas e utensilios
utilizados para a producéo, os containers com os demais ingredientes necessarios para montar
0 produto, as embalagens e também alguns produtos pré-produzidos estocados. Por fim, na
cozinha, localiza-se o fogdo, utilizado para produtos que necessitam serem fritos e para o
cozimento do arroz japonés, refrigerador e armarios para a estocagem da matéria-prima e
também estantes para guardar recipientes. Para melhor entendimento do arranjo fisico e do
processo atual, o Apéndice D apresenta o fluxograma do processo de atendimento ao cliente.

Para a producdo de sushi, o gerente de producdo € responsavel por supervisionar todo
0 processo e cuidar para que tudo seja realizado de acordo com as normas, a fim de se obter
um trabalho de qualidade. Ele também ¢é responsavel por contatar fornecedores e pelas
compras para a obtencdo das matérias-primas. As matérias-primas e insumos sdo adquiridos
em maior quantidade e estocadas para que assim néo haja falta do produto.

As principais matérias-primas para a producao do sushi sdo o arroz japonés, o pescado
cru, frutas e hortaligas, alga nori e kani. O processo de preparo do produto tem inicio na
recepcdo e inspecdo das matérias-primas. Elementos como o pescado, frutas, hortalicas e a
alga, necessitam de compras frequentes pelo dever de estarem sempre frescos e um maior
cuidado no pré-preparo. Apés a recepcao das matérias-primas, ocorre para 0s pescados crus, 0

corte e a limpeza na area de preparacdo do sushi. Em paralelo, todos os produtos em excesso
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sdo armazenados em refrigeradores na cozinha. Ainda na cozinha, realizam-se as operacgoes
de lavagem e cocgdo do arroz japonés e a higienizacdo de frutas e hortalicas. Logo ap6s, o
preparo dos insumos (recheio das pecas) e pré-montagem sdo realizados no balcdo de
preparacdo e assim, 0s insumos pre-produzidos sdo armazenados na vitrine refrigerada para
exposicao, até que haja solicitacdo do cliente. Cada um destes processos acontece conforme
necessidade.

Ao analisar o processo produtivo de modo geral, foram identificados aspectos
passiveis de melhorias que podem ser efetivados a partir da reducdo de desperdicios.
Percebeu-se, por exemplo, que grande parte das falhas que levam aos mesmos séo
provenientes da inconstancia das operacdes ou falta de padronizacéo. Os rolos dos produtos,
por exemplo, apresentam um tamanho pré-estabelecido e maneira do corte das pecas
repassados através de treinamento informal. No entanto, o tamanho do rolo e da peca cortada
normalmente variam pela falta de uma conferéncia mais adequada. Essa variagdo acaba
prejudicando a qualidade do produto nos quesitos de conformidade e estética, além de gerar
um custo mais elevado para a empresa. Assim sendo, dispositivos gabaritos e treinamentos
formais seriam formas de melhorar o processo. Contribuindo também para essa inconstancia,
a alta rotatividade de funcionéarios, como outro exemplo, pode gerar variagdo do mesmo
produto e falta de uniformidades nas atividades.

Além disso, assim como existe a necessidade de observacdo do processo produtivo
como um todo, avaliando a busca por maior produtividade através da diminuicdo de
desperdicios, também € importante analisar as condi¢cGes de seguranca e salde dos
trabalhadores em seu estado laboral, verificando se as mesmas oferecem o conforto e os
métodos de prevencdo de acidentes adequados.

Dessa forma, para representar os fatores capazes de acarretar prejuizos as condicdes
ergondmicas dos funcionarios nos locais de trabalho, e delimitar a pesquisa para atingir 0s
objetivos esperados, A Figura 2 apresenta 0 mapa de risco do restaurante japonés. Segundo
Teixeira e Valle (1996), o mapa de risco é uma representacdo grafica de diversos de fatores
gue podem provocar danos a salde dos trabalhadores em um ambiente laboral.

No mapa de risco é possivel observar que na UE que faz referéncia a area de
atendimento ao cliente existe um pequeno grau de risco bioldgico e um médio grau de risco
ergondmico. Por permanecerem muito tempo sentadas em uma banqueta altura incompativel
com o bidtipo médio, realizando atividades junto ao computador, as atendentes podem
manifestar dores nas costas e outros segmentos corporais, além da possibilidade de estresse

por lidar diretamente com o cliente.
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Figura 2 — Mapa de risco
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Fonte: Préprio autor (2018)

A éarea de preparacdo do sushi também apresenta um pequeno grau de risco biolégico e
elevado grau de riscos de acidente e ergondmico. Essa area exibe um pequeno espaco fisico
com muitas operacdes, o que dificulta a movimentacdo dos sushimen, além de envolver
materiais e utensilios cortantes. A repetitividade das operagdes, a postura inadequada dos
funcionarios, o levantamento das caixas de pescado, a monotonia € o longo tempo em pé,
também fazem com que essa UE seja a de maiores riscos no restaurante.

A cozinha oferece pequeno grau de risco quimico e bioldgico, além de médio grau de
risco de acidente e ergondmico. Gases e vapor provenientes de frituras na cozinha, risco de
incéndio, manejo de matérias-primas pesadas como saco de arroz e pescados sdo algumas das

ameacas encontradas na cozinha.

5.1.2 Micro-espaco

O estudo do micro-espaco foi detalhado na unidade de espaco designada como Area
de Preparacdo do Sushi. Essa UE é considerada o gargalo da producéo, visto a organizagéo
dos insumos, pré-montagem e preparo do pedido que ali ocorre. Ainda, a prevaléncia de
consideraveis riscos neste setor, conforme ilustrado mapa de risco (Figura 2), torna este setor
como fundamental e critico na organizagéo.

O proposito da Area de Preparacdo do Sushi é a transformagio de uma entrada em
saida. Essa area também fica exposta ao aperfeicoamento do processo (tempos de setup,

eficiéncia do trabalhador, dimensionamento de equipamentos e controle da producdo). Assim,
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a funcdo de controle pode ser incorporada a rotina do departamento, com o foco no “zero
defeito’” pela aplicacdo combinada de mecanismo a prova de falhas, inspecdo e cartas de
controle.

A producdo realizada nesse espa¢co possui uma grande variedade de tipos de pecas de
sushi com diferentes atributos, bem como diferentes técnicas de montagem. Ainda assim, é
possivel dividir os produtos em dois grandes grupos: os sushis preparados em rolos (hots,
hossomakis, uramakis, tamagos e futomakis) e os ndo preparados em rolos (gunkans,
sashimis, niguiris, temakis). Os sushis preparados em rolos geram mais desperdicios, pois
suas pontas séo cortadas para melhorar o aspecto, logo, necessitam de maior de atencdo para
um melhor aproveitamento dos recursos.

Nessa linha, conforme amostra realizada durante todo 0 més de agosto, de um total de
21540 pecas vendidas dos sushis preparados em rolos, a énfase mediante quantidade de
vendas, se da conforme identificada na Figura 3, representada no grafico de Pareto, cuja as
barras verticais dispdem a informagédo de forma a tornar evidente e visual a priorizagéo de
temas (WERKEMA,1995).

Figura 3 — Gréfico de Pareto
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Fonte: Proprio autor (2018)

Nota-se que destes, o sushi hossomaki phila, segundo mais vendido, e considerado um
dos mais tradicionais produtos, representa 16,53% das vendas totais entre os demais tipos de
sushis preparados em rolos, no més de agosto. Devido a este motivo, a pesquisa utilizou como
base para sequéncia de sua analise a produgdo deste produto. O hot philadelfia, primeira

posi¢do nas vendas, passa por um processo diferente, na qual envolve fritura na area da
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cozinha além do preparo junto ao balcdo, o que limitou sua utilizagdo como produto e
producéo a ser observado.

O processo de producdo do hossomaki phila apresenta sete etapas, conforme visto no
Apéndice E. No intuito de detalhar melhor este aspecto e obter dados comparativos, realizou-
se uma analise estatistica através de cartas de controle de varidveis, construidas a partir de
amostras coletadas na etapa de corte das pecas, utilizando para anélise a dimensdao altura. A
escolha da etapa e da dimensdo medida se justificam pelo intuito de maximizar a visualizacao
de disparidade entre as pecas e as chances de encontrar causas especiais.

Na semana dos dias 9 a 15 de outubro, realizou-se a coleta das amostras. A variavel de
resposta foi medida em centimetros, com o auxilio de uma régua higienizada de 15cm. A
amostra de 30 subgrupos de tamanho quatro foi feita em diferentes horarios e com o0s cinco
sushimen, cujo detalnamento é encontrado no Apéndice F. A Figura 4 representa,

respectivamente, as cartas de controle da Média e Amplitude.

Figura 4 — Carta de controle da Média e Amplitude
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Fonte: Préprio autor (2018)

E visivel a presenca de duas causas especiais nas cartas de controle, uma no ponto “A”
e outra em “C”, além da grande disparidade da altura entre as amostras coletadas. As cartas de
controle da Média e de Amplitude confirmam que a etapa de corte do hossomaki phila ndo
estd sob controle estatistico e necessita de correcdo. Os motivos da presenca destas causas
especiais, observados durante a coleta das amostras, sdo: diferencas de habilidades de
producdo que variam de um sushiman para o outro, momentos de pressdo (necessidade de
produzir rapido) e justamente pela inspecdo ser visual. Um exemplo dessa diferenca da altura
das pecas do produto € mostrado na Figura 5. Além disso, é possivel analisar nas situaces

dos pontos “B” e “D”, causas especiais “boas”. 1sso se deve ao fato das amostras desse
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intervalo serem efetivadas ap6s o corte do sushiman com anos de experiéncia, que acabou

gerando pecas uniformes.

Figura 5 — Disparidade entre pecas de hossomaki phila

Fonte: Préprio autor (2018)

5.1.3 Submicro-espaco

O submicro-espaco se refere a menor unidade produtiva. Neste nivel se considera a
produtividade, conforto, variedade de operagdes e seguranca no posto de trabalho. Para o
estudo do submicro-espaco foi escolhido o posto de trabalho da area de preparacdo do
hossomaki phila, o produto e processo produtivo em anélise.

O posto de trabalho é utilizado por dois sushimen em cada turno, sendo normalmente
um principal e o outro exercendo atividades de ajuda secundarias. O mesmo é composto pelo
balcdo de preparacdo, os containers de ingredientes e as ferramentas e utensilios, conforme
exibido no Apéndice G. Sendo assim, para a analise do homem e seu local de trabalho, o
Quadro 2 relaciona as principais situacdes observadas no ambiente de trabalho no processo de

producdo do hossomaki phila que sdo suscetiveis a impasses ergonémicos.

Quadro 2 — Relagdo homem x local de trabalho

Situacéo no local de trabalho Possivel impasse ergondmico
Balc&o de preparacéo com elevacéo baixa, 0,9 metros. Desconforto na regido das costas/posterior do tronco em sushimen de altura
alta ou baixa por postura inadequada.
Falta de padronizagdo ao enrolar e cortar os rolos de Cortes nas maos.
hossomaki phila.
Necessidade de preparar o pedido rapidamente. Funcionario fatigado e estressado.
Piso com resquicios de pescado. Queda de funcionario por piso estar escorregadio.
Muitos containers, ferramenta e utensilios nao estdo no Desconforto na regido das costas e nos bragos por postura inadequada.
alcance das méos dos sushimen.
Atividade repetitiva. Monotonia dos sushimen.
Sushimen faz a producéo toda de pé. Desconforto nas pernas.
Faca afiada do pescado Corte nas maos.

Fonte: Préprio autor (2018)
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5.2 ANALISE DAS CONDICOES ERGONOMICAS

Para andlise das condi¢cfes ergonémicas, foi dada importancia as perspectivas descritas
na etapa anterior, na qual considera que a area de producdo de sushi merece maior atencédo e

prioridade na avaliagcdo ergondmica.

5.2.1 Questionario SF-36

O Questionario SF -36 (QVT), Anexo A, € dividido em oito dominios e os resultados
dessa aplicacdo podem ser verificados na Tabela 1. Para analisar os resultados da QVT,
mesmo ndo utilizando a ferramenta QWLQ -bref (CHEREMETA et. al., 2011), a
classificacdo foi feita de acordo com os parametros deste instrumento. A escala de avaliacdo
varia de “Muito insatisfatorio” (valores de 0 a 22,5) ao “Muito Satisfatorio” (valores de 77,5 a
100) contendo classificagdes intermediarias como “Neutro” (valores de 45 a 55), por

exemplo.

Tabela 1 — Resultado QVT

Dominio Funcionario | Funcionério Funcionéario Funcionario Funcionario Meédia
1 2 3 4 5
Capacidade 65 100 85 100 100 90
funcional
Limitacdo por 75 100 75 100 100 90
aspectos fisicos
Dor 74 100 62 100 100 87,2
Estado geral de 57 87 57 85 67 70,6
salide
Vitalidade 65 75 55 75 65 67
Aspectos sociais 25 100 75 100 88 77,6
LimitacOes 100 67 67 100 33,3 73,5
emocionais
Salide mental 56 68 76 100 68 73,6

Fonte: Proprio autor 2018

A média dos resultados indicam, de forma geral, que os dominios “Capacidade
funcional”, “Limita¢des por aspectos fisicos”, “Dor” e “Aspectos sociais”, apresentam uma
classificagdo “Muito Satisfatoria”. J4 os dominios “Estado geral de saude”, “Vitalidade”,

“Limitagdes emocionais” e “Satde mental” exibem classificacao “Satisfatéria”. No entanto, ¢
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importante destacar que as particularidades “Aspectos sociais” e “Limitagdes emocionais” dos
funciondrios 1 e 5, respectivamente, apresentam uma classificacdo “Insatisfatoria”.

Ainda, buscando uma analise mais profunda acerca do ambiente de trabalho,
elencaram-se questfes quanto as atividades desenvolvidas, saude e bem-estar dos sushimen,
apresentadas na entrevista semiestruturada do Apéndice A. Como informagdes mais
relevantes tivemos que, dos cinco sushimen, trés relataram ter menos de seis meses de
experiéncia no ramo. Todos informaram que o treinamento € feito de maneira informal, por
colegas de trabalho mais experientes e no periodo de expediente. Além disso alegaram que
nos primeiros meses de aprendizagem € “normal” ocorrerem cortes nas maos devido a falta de
pratica e pela faca muito afiada. Por fim, também relataram que o ambiente pequeno, a
pressdo em horarios de pico e a constante necessidade de ensinar os procedimentos a novos

funcionarios, devido a alta rotatividade de funcionarios, gera de stress.

5.2.2 Diagrama de desconforto de Corlett & Bishop

O diagrama de desconforto foi aplicado em dois momentos, um ao inicio e outro ao
fim do expediente, de modo que fosse possivel compreender o surgimento de dores ao longo
da atividade laboral, buscando relaciona-las com as atividades realizadas e posturas adotadas
ao longo do dia. Utilizou-se também cores para identificar a intensidade da dor, sendo
vermelho referente a dor forte, laranja para dor moderada e amarelo para cor leve. O
Apéndice H apresenta, respectivamente, os resultados obtidos antes do inicio e apés o fim do
expediente.

Analisando o estado da dor antes da jornada de trabalho, é possivel observar que 0s
funcionérios 1 e 3, os quais obtiveram menor score no quesito “Dor” no Questionario SF-36,
foram os Unicos que apresentaram desconforto prévio ao trabalho, os demais ndo apontaram
nenhum tipo de incomodidade. Esses funcionarios indicaram sentir dores leves na regido dos
pés e costas.

A partir do diagrama aplicado apds o trabalho é possivel notar uma intensificacdo na
dor dos pés do funcionario 1, sendo dessa vez moderada, e novas dores na regido do pescoco.
O funcionario 3 apresentou novas dores de intensidade moderada nas pernas, ja o0s
funcionarios 2, 4 e 5 também passaram a sentir desconforto na regido dos pes e pernas.

Esse aumento e surgimento de dores na regido das pernas e pés ao durante a jornada

foi fato verificado junto as entrevistas semiestruturadas, nas quais os sushimen relatam que a
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possivel causa de tais desconfortos esta relacionada ao longo periodo em pé durante a jornada
de trabalho

Interessante notar que dores na regido cervical, que compreende pescog¢o, ndo tiveram
grandes manifestacbes, mesmo com o0s sushimen mantendo posturas inadequadas deste
segmento corporal em grande parte da jornada, conforme ilustrado no Apéndice G. Ainda,
nenhum desconforto foi sinalizado pelos mesmos na regido de maos e punhos, apesar da
elevada demanda desses segmentos corporais na manipulacdo dos recursos para fabricacdo e

corte dos hossomaki phila.

523 RULA

Por meio de imagens obtidas durante as atividades realizadas na area de producédo de
sushi, foi possivel verificar duas tarefas que ocorrem com maior frequéncia, referente a
postura dos funcionarios. Estabeleceu-se como Tarefa 1 0 ato de montar os sushis e a Tarefa 2
foi definida como sendo a de aderir algum insumo na vitrine refrigerada, como mostra a

Figura 6.

Figura 6 — Tarefas frequentes na area de producéo de sushi

Tarefa 2

Fonte: Préprio autor (2018)

Essas tarefas foram divididas para a aplicacdo da ferramenta RULA e classificadas
segundo McAtmney et al. (1993): nivel 1 (1 ou 2 pontos) - postura aceitavel, se ndo for

mantida ou repetida por longos periodos de tempo, nivel 2 (3 ou 4 pontos) - postura a
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investigar e poderdo ser necessarias alteracoes, nivel 3 (5 ou 6 pontos) - postura a investigar e
alterar rapidamente, e nivel 4 (7 pontos ou mais) - postura a investigar e alterar urgentemente.
Ainda, de acordo com o Método RULA, Anexo B, atribuiu-se GRUPO A ao estudo do
posicionamento dos membros superiores e GRUPO B ao posicionamento do pescoco, tronco
e pernas do trabalhador.

A Tarefa 1 é a pratica repetitiva de montar os sushis, independentemente do tipo de
peca a ser feito. Dessa forma, ao analisar a Figura 6, os Quadros 3 e 4 exibem,

respectivamente, os resultados da aplicacdo do Método RULA para os GRUPOS A e B.

Quadro 3 — Analise GRUPO A

Descrigao Amplitude do movimento Pontos de score
Bracos abaixo da linha dos 20 a 45 graus 2
ombros
Antebracos abaixo dos ombros 0 e 60 graus 1
Punho 15 graus 2
Giro do punho Rotado metade da amplitude 1

Fonte: Préprio autor (2018)

Quadro 4 — Analise GRUPO B

Descricio Amplitude do movimento Pontos de score
Pescoco rotacionado + 20 graus de inclinacdo 3
Tronco Inclinacédo entre 0 e 20 graus 2
Pernas apoiadas Pés igualmente apoiados e 1
equilibrados

Fonte: Préprio autor (2018)

Assim, ainda observando os scores do uso dos musculos e forca/carga, a aplicacdo
dessa ferramenta para a Tarefa 1, resultou em um score final 5, que de acordo com a
classificacdo usado pelo Método RULA, revela que a postura deve ser investigada e alterada
rapidamente. Essa classificacdo indica que, apesar de um relato negativo quanto a dor na
regido cervical por parte dos funcionarios através do Diagrama Corlett & Bishop, o fato da
bancada de trabalho ser baixa e sem regulagem de altura induz os sushimen a manterem uma
inclinacdo consideravel e constante na postura do pescoco durante as atividades. Além disso,
mesmo que ndo tenha sido relatada dor na regido lombar, e apesar de 0s pés estarem
igualmente apoiados e equilibrados, todo o trabalho é realizado em pé, contribuindo para a

possibilidade de prejuizos a saude a curto e médio prazo.
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A Tarefa 2 consiste em adquirir algum insumo na vitrine refrigerada. Nela os sushimen
precisam inclinar-se para conseguir o pretendido, realizando também leve inclinagdo do
tronco. Apesar de frequente, essa postura € adotada por menores periodos de tempo durante a
jornada, o que contribui para um descanso da musculatura envolvida. Na mesma ldgica
descrita na Tarefa 1, analisando a Figura 6 e de acordo com a descrigdo do Método RULA, o
Quadro 5 apresenta os resultados do GRUPO A e o0 Quadro 6 os resultados do GRUPO B.

Quadro 5 — Andlise GRUPO A

Descricéo Amplitude do movimento Pontos de score
Bragos abaixo da linha dos 45 a 90 graus 3
ombros

Antebracos abaixo dos ombros e 60 e 100 graus 2

cruzando a linha média do
corpo
Punho 15 graus 2
Giro do punho Rotado metade da amplitude 1

Fonte: Préprio autor (2018)

Quadro 6 — Analise GRUPO B

Descricio Amplitude do movimento Pontos de score
Pescoco rotacionado Entre 10 e 20 graus 2
Tronco Inclinacéo entre 20 e 60 graus 3
Pernas apoiadas Pés igualmente apoiados e 1
equilibrados

Fonte: Proprio autor (2018)

Assim, a Tarefa 2, resultou em um escore final 6, significando que a postura deve ser
investigada e alterada rapidamente. O resultado demonstra que, assim como identificado na
Tarefa 1, as posturas adotadas para essa tarefa poderdo gerar desconfortos e problemas a curto
e médio prazo, mas que ainda ndo sao percebidos como existentes pelos funcionarios a partir

dos dados evidenciados através do Diagrama de Corlett & Bishop.
5.3 APLICACAO DAS TECNICAS DA PRODUGCAO ENXUTA
A partir dos resultados advindos da aplicagdo das cartas de controle de Média e

Amplitude, Figura 4, foi possivel notar a falta de instabilidade e padronizagdo da altura das
pecas do hossomaki phila. Para corrigir essas anormalidades, a ferramenta da Producao
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Enxuta definida, que auxilia na execucéo irregular dessa atividade, foi o Poka-Yoke. Assim, 0
Poka-Yoke foi utilizado como um molde que serviu de gabarito para a etapa de corte do
produto.

O dispositivo proposto ja era existente no mercado, por esse motivo o seu tamanho foi
considerado como o padrdo. Como especificacbes, tém-se a sua composicdo de plastico
polipropileno e peso de 0,38 quilogramas, sendo leve, o que facilita 0 manuseio. Sua altura é
de 4,5 centimetros, largura de 4,0 centimetros, e seu comprimento de 21,0 centimetros é
igualmente espacados em dez compartimentos de 1,8 centimetros cada. Cada compartimento
também é separado por nove ranhuras de 0,33 centimetros onde a faca deve ser introduzida

para gerar o corte das pecas. A Figura 7 exibe o dispositivo Poka-Yoke utilizado na aplicagéo.

Figura 7 — Dispositivo Poka-Yoke

Fonte: Proprio autor (2018)

Sua aplicacdo teve inicio no dia 22 de outubro, apds explanacao junto aos funcionarios
do objetivo e modo de uso do Poka-Yoke. Nesta primeira semana de uso, ndo foram realizadas
coletas para o estudo, visto que o0 objetivo era a adaptacdo dos mesmos com o equipamento.
Na semana do dia 29 de outubro a 3 de novembro novas coletas de amostras da altura da peca
foram feitas, seguindo as mesmas condicfes da etapa do diagnostico inicial. O detalhamento
das amostras é apresentado no Apéndice | e as novas cartas de controle da Média e
Amplitude, apos o uso da ferramenta, no Apéndice J. Assim, a Figura 8 faz uma comparacgéo
de resultados do antes e posterior a aplicacdo do dispositivo, ao longo de sua continuamente,
para cartas de Média e Amplitude. A foto encontrada na Figura 9 exibe as pecgas de hossomaki

phila ap6s o uso do dispositivo.
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Figura 8 — Cartas da comparabilidade das Médias e Amplitudes
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Fonte: Préprio autor (2018)

Figura 9 — Hossomaki Phila ap6s uso do Poka-Yoke

Fonte: Préprio autor (2018)

Inicialmente, para efeito de comparagéo, excluiram-se as causas especiais “A” e “D”
da Figura 4 para tornar todo o processo sob controle estatistico, deixando apenas as causas
comuns nos graficos. Para Martins & Laugeni (2006), as causas comuns sdo a diferenca
minima de variacdo de peca-a-peca, devido a pequenas causas que atuam de forma aleatéria
no processo, gerando uma variabilidade inerente. Assim, a partir do processo sob controle
estatistico, é possivel identificar de maneira nitida, que as pegas de hossomaki phila, apés o
uso do dispositivo Poka-Yoke, atingiram uma melhor qualidade devido a padronizacdo do
tamanho das pecas, além de uma melhor previsibilidade. O numero de pecas geradas antes e

apos o uso da ferramenta ndo teve alteragdes, mantendo-se oito por cada rolo preparado.
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54 RELACAO ENTRE CONDICOES ERGONOMICAS E ASPECTOS DA
PRODUCAO ENXUTA

Segundo Walder et al. (2007), a ergonomia interpreta um papel significante dentro dos
objetivos da Producdo Enxuta através da reducdo de desperdicios ligados a reducdo de
movimentacao e na reducéo de erros, melhorando a qualidade.

Como proposto na fase quatro do estudo, fez-se um cruzamento de informacdes entre
0 uso do Poka-Yoke, tematica da Producdo Enxuta, e as condi¢Bes ergondmicas observadas
antes e apés o uso do dispositivo sob percepcdo dos funcionarios. Esse cruzamento é
apresentado esquematicamente na Figura 10.

Figura 10 — Condicdes Ergondmicas com o uso de Poka-Yoke

Condicio Teve alteragdo? Qual alteracgdo?
Ergondmicas Sim Nio |Melhorou| Piorou
Funcionario 1 X X
o Funcionario 2 X b
Repetitividade/ —
; Funcionario 3 X
monotonia ——
Funcionario 4 X kS
Funcionario 5 %
Funcionario 1 X %
Funcionario 2 X X
Seguranca para —
Funcionario 3 X X
corte das pegas —
Funcionario 4 X X
Funcionario 5 X X
Funcionario 1 X
Desconforto ——
Funcionario 2 X
corporal por ——
Funcionario 3 X
postura ——
. Funcionario 4 kS
inadequada ——
Funcionario 5 X
Funcionario 1 X %
Funcionario 2 X
Ritmo de trabalho|Funcionario 3 X X
Funcionario 4 X X
Funcionario 5 X X

Fonte: Préprio autor (2018)

Diante das informagdes da Figura 10, podem-se perceber quais alteracbes nas
condicBes ergondmicas ocorrem com 0 uso do molde e se as alteragdes foram positivas ou
negativas. Esse resultado corrobora com o estudo de Ferreira (2006), em sua analise sobre 0s

principais impactos da Producdo Enxuta nas condi¢Ges de trabalho, no qual cita que a
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literatura é contraditéria no que se diz respeito sobre estes impactos. Em sua pesquisa,
aproximadamente 48% das citagOes apontam impactos positivos e 52% negativos.

Inicialmente, a maioria dos funcionarios considerou que, por eles ja estarem
acostumados com a forma de como cortavam as pecas, no comeco foi dificil se adaptar com a
ferramenta. Isso fez com que, em horérios de pico, o ritmo do trabalho piorasse, causando
mais estresse. Tanto os criticos, quanto os defensores do sistema de Producdo Enxuta
admitem o potencial do mesmo para aumentar o estresse dos trabalhadores (LANDSBERGIS
et al.,1994). Os efeitos do estresse no trabalho sdo capazes de provocar danos a saude do
trabalhador e dificuldades no relacionamento social, abalando o desempenho no trabalho
(KVARNSTROM, 1997).

Da mesma forma, a maior parte dos funcionarios também considerou que a
repetitividade/monotonia aumentou. Isso porque o molde acentuou 0s movimentos continuos
para o corte. O que antes era cortar o rolo ao meio e igualar cada metade, lado a lado, e assim
realizar os cortes (Apéndice E — etapa 7), agora o procedimento é apenas introduzir a faca nas
ranhuras. Segundo lida (2002) ha certas condicBes agravantes da monotonia, € como
consequéncias em termos operacionais, ha a diminuicdo da atencdo e o aumento do tempo de
reacao.

Também, todos os funcionarios relataram ndo sentir diferenca no desconforto corporal.
Algumas situacgdes de trabalho inicialmente observadas (Quadro 2), como por exemplo, 0
desconforto na regido das costas pelo balcdo de preparacéo ter a elevacdo baixa, desconforto
nas pernas pela producéo ser feita toda em pé, piso escorregadio por resquicios de pescado e
desconforto nas costas por recipientes/utensilios ndo estarem ao alcance das maos, também
sdo circunstancias que nao tiveram alteracdes ergondmicas a partir do uso do dispositivo.

Por fim, acrescentaram que, para efetuar o corte das pecas, se sentem mais seguros
com o equipamento, visto que esse era um dos maiores riscos de acidente fisico encontrado no
restaurante. Para Marques (2014), uma vez que grande parte dos acidentes de trabalho se
devem ao descuido de funcionarios e por operacdes executadas de maneira errada, 0 Poka-
Yoke pode precaver incidentes e contribuir para o0 aumento da seguranga.

Ainda através da entrevista semiestruturada, Apéndice B, todos 0s sushimen admitiram
ndo ter conhecimento da existéncia desse tipo de dispositivo Poka-Yoke e que nunca pensaram
no uso de algo semelhante. Revelaram que o equipamento aumentou a rapidez do corte em si,
devido a praticidade que ele gera na funcdo de molde. Também consideram que as pecas, por

ficarem com tamanho padrdo, melhoraram na estética, fator importante para uma boa
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aceitacdo do produto pelos clientes. Sendo assim, do ponto de vista da filosofia enxuta, o
molde foi considerado pelos funcionérios favoravel para a produgdo a médio e longo prazo.
Em um comparativo com a literatura, é possivel observar os diferentes impactos da
Producdo Enxuta sobre as condicdes de trabalho. Por exemplo, a literatura indica a existéncia
de uma relacdo positiva entre 0 aumento do poder de decisdo e participacdo do funcionério
com o aumento de sua satisfacdo e motivacdo com o trabalho, pois arranjos de trabalho que
exijam certo esforco mental sdo preferidos pelos trabalhadores (MACDUFFIE, 1995). Em
relacdo a autonomia e participacdo dos trabalhadores, Landsbergis et al. (1999) critica o
pressuposto de que trariam beneficios. De acordo com o autor, o poder de decisdo dos
funcionarios em sistemas de Produ¢do Enxuta &, na pratica, muito pouco, e acaba submetendo
a aumentos de intensidade e ritmo de trabalho. E em relacdo ao ritmo intensidade e carga de
trabalho, com o aumento dessas circunstancias, vem associada uma sobrecarga de trabalho e
demandas excessivas para o operdrio (BERGGREN, 1993). Deste modo, mesmo que haja
incertezas sobre a avaliacdo dos impactos da producdo enxuta sobre as condigdes de trabalho,
a existéncia de relacBes positivas e negativas no contexto entre esses dois aspectos foi

confirmada nesta fase do estudo, tanto na estratégia adotada, como pela literatura.

6 CONSIDERACOES FINAIS

A temaética do estudo estd na relacdo entre condicdes ergonémicas e aspectos da
producdo enxuta, utilizando como objeto de estudo um restaurante de comida japonesa.
Embora seja um restaurante bastante frequentado, 0 mesmo nunca dedicou atencdo e tempo
para cuidados ergondmicos e melhorias nas condi¢des de producao.

Ja na primeira fase do estudo, com o levantamento de informacdes do processo
produtivo em geral, concretizou-se a ideia de caréncia de conhecimentos e empenho referente
as tematicas da Ergonomia e Producdo Enxuta. A analise da producdo indicou a area de
preparacdo do sushi com o setor mais critico, sendo a disparidade entre o tamanho das pecas
de hossomaki phila a questdo principal sob o ponto de vista de produgdo e a
repetitividade/monotonia, seguranca para conte das pecas, desconforto corporal por postura
inadequada e ritmo de trabalho, as condic¢des principais no ponto de vista ergondmico.

O Poka-Yoke utilizado visou contribuir na praticidade e seguranca para 0 corte dos
rolos. Seu uso no periodo da pesquisa mostrou ser efetivo como funcdo de molde, diminuindo
0 tempo de corte e minimizando a disparidade entre a altura das pecas, 0 que garantiu a

padronizacdo das mesmas. No que tange 0s aspectos ergondmicos apds o uso do mesmo, estes
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se mantiveram positivos no aspecto que se refere a segurancga para corte das pecas, negativos
na concepcdo de repetitividade/monotonia e ritmo de trabalho e por fim, ndo tendo alteragdes
guanto ao desconforto corporal por postura inadequada, corroborando com aspetos
evidenciados na literatura sobre a relacdo entre a mesma. De modo geral, a relacdo entre
producéo enxuta e ergonomia foi verificada nesse estudo e mostrou que, mesmo sendo areas
distintas de conhecimentos, as mesmas podem apresentar vinculos.

Como sugestdes de melhorias a partir da analise realizada sugere-se explorar distintas
areas do restaurante e diferentes ferramentas enxutas, que ndo foram priorizadas no contexto
deste trabalho, visto que se encontraram constrangimentos ergondmicos que ndo se
modificaram com a aplicacdo do dispositivo, devido sua especificidade. Pode-se também
incluir a verificacdo da satisfacdo dos clientes apds padronizacdo dos sushis e analisar outras
questdes da producdo enxuta ndo abordadas, como, por exemplo, tempos de preparacdo e um
estudo financeiro acerca dos desperdicios antes e apds o0 uso do dispositivo. Além disso, uma
avaliacdo do uso do dispositivo em um maior periodo de tempo seria de grande importancia,
pois a melhor adaptacdo dos funcionarios com o mesmo poderia gerar resultados diferentes
tanto do ponto de visto ergonémico, quanto produtivo.

Como limitagdes deste estudo constatam-se os desafios enfrentados na necessidade da
colaboracdo e adaptacdo dos sushimens com o uso do dispositivo e também na aplicacdo dos
questionarios, justificado pelo fato de os funcionarios, muitas vezes, ndo terem uma visao
sistémica do processo produtivo, ndo correspondendo as expectativas de respostas elaboradas
nas entrevistas.

Por fim, acredita-se que a pesquisa contribuiu para o enriquecimento da literatura no
cenario explorado, para a demonstracdo de como diferentes areas de aplicacdo podem se
correlacionar e também a importancia de sempre prezar por uma boa saude e seguranca do

trabalhador no seu ambiente laboral.
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APENDICE A - ENTREVISTA SEMISTRUTURADA

UNIVERSIDADE FEDERAL DE SANTA MARIA
CENTRO DE TECNOLOGIA bﬂ/lﬁ
N
DEPARTAMENTO DE PRODUGAO E SISTEMAS

% ENGENHARIA
CURSO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO DE PRODUCAO

UFSM

Entrevista semiestruturada

Me conte sobre o seu trabalho.
Que atividade vocé exerce? Como o realiza?
Ja fazia isso antes? Por quanto tempo? Do mesmo modo?

Se sim, como aprendeu?

g &~ oD

Recebeu algum treinamento prévio antes de iniciar as atividades aqui no restaurante? Qual, como

e por quanto tempo? Tedrico e pratico?

6. Qual atividade que vocé considera mais dificil, complexa? E a mais importante para a preparacao
do sushi?

7. Como faz para deixar as pecas todas do mesmo tamanho?

8. Como vocés compartilhando isso entre os diferentes sushiman?

9. Tem alguma atividade/tarefa que vocé considere perigosa no seu trabalho?

10. Vocé considera que o trabalho que exerce apresenta algum tipo de risco?

11. Vocé ja viu o Mapa de Risco do Restaurante? Sabe o que ele significa?

12. Como vocé se sente ao final de um dia de trabalho aqui no Restaurante?

13. Vocé sente algum desconforto corporal ao realizar esse trabalho?

14. Ja sentia esse desconforto antes de realizar essa atividade especifica?

15. Na sua opinido, o que mais contribui para esse desconforto com relacéo a sua atividade?

16. Vocé tem algum diagndstico de doenca prévia? Se sim, qual e desde quando?

17. Vocé ja passou por algum incidente/acidente ao realizar seu trabalho?

18. Se sim, como lidou com isso?

19. Vocé se sente motivado para ir ao trabalho?

20. Voce se sente estressado no dia-a-dia?

21. Voce esta satisfeito com seu ambiente de trabalho?

22. Voce esta satisfeito com as condicOes de seguranca e salide em seu trabalho?

23. Algo em suas atividades ou espaco fisico vocé acha que poderia que ser alterado?

24. Que atividade mais gosta e menos gosta no seu trabalho? Por qué?

25. Mais alguma coisa que gostaria de me dizer referente ao teu trabalho, a como ele é feito e como

impacta no teu dia-a-dia e tua satde
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APENDICE B - ENTREVISTA SEMISTRUTURADA COM ALTERACOES

UNIVERSIDADE FEDERAL DE SANTA MARIA
CENTRO DE TECNOLOGIA (/’
DEPARTAMENTO DE PRODUGAO E SISTEMAS
% ENGENHARIA
CURSO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO DE PRODUCAO
UFSM

Entrevista semiestruturada com alteracdes

Vocé tinha conhecimento da existéncia desse tipo de molde?

Ja havia pensado alguma vez em usar algo parecido para o corte?

Foi fécil ou dificil se adaptar com o uso do dispositivo? Por qué?

Quanto tempo levou para se adaptar?

Vocé considera que o uso do equipamento aumentou ou diminuiu a rapidez para o corte?
Vocé considera que as pecas ficaram mais padronizadas com o uso do dispositivo? Por qué?
O uso do equipamento aumentou ou diminuiu as atividades repetitivas?

Vocé acha que a tarefa de corte dos rolos ficou menos perigosa? Por qué?

Vocé sente algum desconforto corporal ao realizar o trabalho mesmo com o molde?

. Vocé acha que ha mais ou menos possibilidades de corte nas maos com o uso do dispositivo?
. Vocé precisou alterar a sua postura corporal para utilizar o molde?

. O que vocé considera que mais mudou com o uso do molde?

. Quais 0s pontos positivos e negativos do uso do molde?

. Vocé considera que o molde é favoravel para a producéo?

. Vocé acredita que outros sushis feitos em rolos também deveriam ter o molde para corte?

. Quais as alteracbes que vocé considera possiveis para alterar a sua postura de trabalho e deixar o

trabalho mais confortavel e eficiente?

. Mais alguma coisa que gostaria de me dizer referente ao uso do artefato e como isso impacta no seu

dia-a-dia e sua saude?



APENDICE C - PLANTA BAIXA DO RESTAURANTE

Armdric agreo

Relrigeradar de
produtos estocados

Armanio

Armatio

Refrigeradores de
behidas

Cozinha

BRE¥

Area de preparacgio do
sushi

Pia de cazinha

Fogio

Ealcdo de preparagio

Armdrtio com bancada

Area de atendimento
ao cliente

Balcio de atendimenta
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APENDICE D - FLUXOGRAMA DO PROCESSO DE ATENDIMENTO AO

CLIENTE

Inicio

Cliente faz o pedido e o
pagamento no balcao de
atendimento

2

Atendente lanca o pedido no
sistema

Y

Sushiman recebe o pedido
impresso na area de
praparacéo do sushi

|

Sushiman
IM—| prepara sushi hot
na cozinha
NAO
¥
Sushiman

prepara o pedido
com peixe cru

v

Sushiman prepara o pedido na
embalagem para cliente

Atendente prapara a bandeja com o
pedido no armario com bancada

 J

Cliente retira o pedido
no balcao de
atendimento

Fim

Simbolo

OUU

Descrigao

Inicio e fim do
fluxograma

Atividades e
agao

Tomada de
decisao
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APENDICE E- PROCESSO DE PRODUGAO DO HOSSOMAKI PHILA

SR = 3° etapa: acrescentar o

a S = X
1% etapa: iniciar colocando o 2° etapa: colocar a alga, ja pescado cru e demais
arroz na alga com o arroz, sob a esteira insumos

4° etapa: criar o rolo com a
ajuda da esteira

©° etapa: igualar as duas
metades lado a lado e cortar
novamente

6% etapa: iniciar o corte, 5% etapa: obter o rolo
partindo o rolo ao meio montado

7* etapa: finalizar com o rolo
cortado




APENDICE F - AMOSTRA ANTES DO USO DO POKA-YOKE

DATA 09 /out 10/out
FINCIOMARIO 1 1 3 1 3 2 3 3 3 2
HORA 18:00 19:00 19:15 19:30 20:00 20000 20:30 20:45 21:15 21:30
1 2,50 2,30 2,70 2,00 2,40 2,50 2,50 2,20 2,00 2,00
— 2 2,10 2,00 2,30 2,20 2,20 2,40 2,00 2,50 2,10 2,00
3 2,00 2,40 2,00 2,20 2,00 2,30 2,00 1,50 1,90 2,20
P 2,00 1,80 1,80 2,10 2,20 2,30 2,30 2,00 2,00 2,10
DATA 11fout 12 fout
FUNCIONARIO 5 5 5 5 5 5 5 4 4 5
HORA 10:30 11:30 12:00 12:30 13:15 12:00 12:30 13:00 13:15 13:30
1 2,00 1,50 2,10 2,00 2,20 1,80 2,00 2,30 2,00 2,00
e 2 2,00 2,00 2,10 2,00 2,10 2,00 2,10 1,50 2,20 2,10
3 2,10 2,00 2,00 2,20 2,00 2,00 2,10 2,00 2,20 2,10
P 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 1,90 2,00 1,50 2,00 2,10
DATA 14fout 15/out
FUNCIONARIO 3 3 2 2 3 1 1 1 3 3
HORA 20:30 20:45 21:00 21:15 21:45 19:45 20:15 20:30 20:25 21:15
1 2,50 2,20 2,10 2,10 2,20 2,20 2,00 1,50 2,20 2,40
——— 2 2,30 2,00 2,00 2,10 2,40 2,20 2,40 2,10 2,10 2,20
3 2,30 2,20 2,30 2,00 2,30 2,00 2,10 2,10 2,30 2,00
4 2,00 2,20 1,80 2,00 1,50 2,10 1,80 2,00 2,00 2,00




APENDICE G — POSTO DE TRABALHO DA AREA DE PRODUCAO DO
HOSSOMAKI PHILA

| |
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APENDICE H — DIAGRAMA DE CORLETT & BISHOP ANTES E APOS O
EXPEDIENTE

Corlett & Bishop antes do expediente

intensidade da dor
@ Forte
@ Moderada
O teve

Funcionario 2 Funciondrio 3 Funciondrio 4

Corlett & Bishop apos o expediente

Intensidade cla dor

@ Forte
@ Moderada
O Leve

Funcionario S
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APENDICE | - AMOSTRA APOS O USO DO POKA-YOKE

DATA 29/out 30/out
FINCIOMARIO 2 2 1 1 1 3 3 2 3 3
HORA 12:00 12:30 12:45 13:00 13:15 12:45 13:00 13:15 13:30 14:00
1 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,10 2,00 2,00
MEDIDAS 2 2,00 2,10 2,00 1,50 2,00 2,00 2,00 2,00 2,10 2,00
3 2,00 2,00 2,00 2,00 1,90 2,10 2,00 2,00 2,00 1,90
4 1,90 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00
DATA 31/out 01/nov
FUNCIONARIO 4 5 5 5 4 2 2 2 1 1
HORA 19:15 19:30 20000 20:15 20045 20030 20045 2100 21:15 21:30
1 2,00 2,00 2,10 2,00 2,00 2,00 1,50 2,00 2,00 2,00
MEDIDAS 2 2,00 2,00 2,00 2,10 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 1,90
3 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00
4 2,00 2,00 2,00 2,00 2,10 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00
DATA 02/nov 03/nov
FUNCIONARIO 4 4 4 3 3 2 2 1 1 1
HORA 19:30 20000 20:30 20:45 21:00 11:00 11:30 11:45 12:15 12:30
1 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,10 2,00 2,00 2,00 2,00
MEDIDAS 2 2,00 2,10 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00
3 2,10 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,10
4 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,10 1,90 1,590 2,00
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APENDICE J - CARTAS DE MEDIA E AMPLITUDE APOS POKA-YOKE

Grafico da Amplitude
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ANEXO A — QUESTIONARIO MEDICAL OUTCOMES STUDY 36 — ITEM SHORT -
FORM HEALTH SURVEY (SF-36)

1- Em geral vocé diria que sua sadde é:

Excelente Muito Boa Boa Ruim Muito Ruim

2- Comparada ha um ano atras, como vocé se classificaria sua idade em geral, agora?

Muito Melhor Um Pouco Melhor Quase a Mesma Um Pouco Pior Muito Pior

3- Os seguintes itens sdo sobre atividades que vocé poderia fazer atualmente durante um dia comum. Devido a sua salde, vocé teria
dificuldade para fazer estas atividades? Neste caso, quando?

Atividades Sim, dificulta muito Sim, dificulta um Néo, ndo dificulta de modo
pouco algum
a) Atividades Rigorosas, que exigem muito 1 2 3

esforco, tais como correr, levantar objetos
pesados, participar em esportes arduos.

b) Atividades moderadas, tais como mover 1 2 3
uma mesa, passar aspirador de p6, jogar bola,
varrer a casa.

¢) Levantar ou carregar mantimentos 1 2 3
d) Subir vérios lances de escada 1 2 3
€) Subir um lance de escada 1 2 3
f) Curvar-se, ajoelhar-se ou dobrar-se 1 2 3
g) Andar mais de 1 quilémetro 1 2 3
h) Andar vérios quarteires 1 2 3
i) Andar um quarteirdo 1 2 3

j) Tomar banho ou vestir-se 1 2 3
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4- Durante as Gltimas 4 semanas, vocé teve algum dos seguintes problemas com seu trabalho ou com alguma atividade regular, como
consequiéncia de sua saude fisica?

Sim Nao
a) Vocé diminui a quantidade de tempo que se dedicava ao seu trabalho ou a outras 1 2
atividades?
b) Realizou menos tarefas do que vocé gostaria? 1 2
¢) Esteve limitado no seu tipo de trabalho ou a outras atividades. 1 2
d) Teve dificuldade de fazer seu trabalho ou outras atividades (p. ex. necessitou de um esforco 1 2
extra).

5- Durante as Ultimas 4 semanas, vocé teve algum dos seguintes problemas com seu trabalho ou outra atividade regular diaria, como
consequéncia de algum problema emocional (como se sentir deprimido ou ansioso)?

Sim Néo
a) Vocé diminui a quantidade de tempo que se dedicava ao seu trabalho ou a outras 1 2
atividades?
b) Realizou menos tarefas do que vocé gostaria? 1 2
c) Néo realizou ou fez qualquer das atividades com tanto cuidado como geralmente faz. 1 2

6- Durante as Ultimas 4 semanas, de que maneira sua salde fisica ou problemas emocionais interferiram nas suas atividades sociais
normais, em relagdo a familia, amigos ou em grupo?

De forma nenhuma Ligeiramente Moderadamente Bastante Extremamente
1 2 3 4 5

7- Quanta dor no corpo voceé teve durante as Ultimas 4 semanas?
Nenhuma Muito leve Leve Moderada Grave Muito grave
1 2 3 4 5 6

8- Durante as Ultimas 4 semanas, quanto a dor interferiu com seu trabalho normal (incluindo o trabalho dentro de casa)?

De maneira alguma

Um pouco

Moderadamente

Bastante

Extremamente
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9- Estas questdes sdo sobre como vocé se sente e como tudo tem acontecido com vocé durante as Gltimas 4 semanas. Para cada
questdo, por favor dé uma resposta que mais se aproxime de maneira como vocé se sente, em relagéo as Ultimas 4 semanas.

Todo Tempo A maior Uma boa Alguma Uma Nunca
parte do parte do parte do pequena
tempo tempo tempo parte do
tempo
a) Quanto tempo vocé 1 2 3 4 5 6
tem se sentindo cheio de
vigor, de vontade, de
forca?
b) Quanto tempo vocé 1 2 3 4 5 6
tem se sentido uma
pessoa muito nervosa?
¢) Quanto tempo vocé 1 2 3 4 5 6
tem se sentido téo
deprimido que nada pode
anima-lo?
d) Quanto tempo vocé 1 2 3 4 5 6
tem se sentido calmo ou
tranquilo?
€) Quanto tempo vocé 1 2 3 4 5 6
tem se sentido com muita
energia?
) Quanto tempo vocé tem 1 2 3 4 5 6
se sentido desanimado ou
abatido?
g) Quanto tempo vocé 1 2 3 4 5 6
tem se sentido esgotado?
h) Quanto tempo vocé 1 2 3 4 5 6
tem se sentido uma
pessoa feliz?
i) Quanto tempo vocé tem 1 2 3 4 5 6
se sentido cansado?

10- Durante as Ultimas 4 semanas, quanto de seu tempo a sua salde fisica ou problemas emocionais interferiram com as suas
atividades sociais (como visitar amigos, parentes, etc)?

Todo A maior parte do

Tempo tempo

Alguma parte do
tempo

Uma pequena
parte do tempo

Nenhuma parte do tempo




11- O quanto verdadeiro ou falso é cada uma das afirmagdes para vocé?
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Definitivament A maioria Né&o A maioria Definitiva-
e verdadeiro das vezes sei das vezes mente falso
verdadeiro falso
a) Eu costumo obedecer um 1 2 3 4 5
pouco mais facilmente que as
outras pessoas
b) Eu sou tdo saudavel quanto 1 2 3 4 5
qualquer pessoa que eu conhego
¢) Eu acho que a minha satde vai 1 2 3 4 5
piorar
d) Minha salde é excelente 1 2 3 4 5
CALCULO DOS ESCORES DO QUESTIONARIO SF-36
Fase 1: Ponderagéo dos dados
Questao Pontuagao
01 Se a resposta for Pontuacdo
1 5,0
2 4.4
3 34
4 2,0
5 1,0
02 Manter o mesmo valor
03 Soma de todos os valores
04 Soma de todos os valores
05 Soma de todos os valores
06 Se a resposta for Pontuagdo
1 5
2 4
3 3
4 2
5 1
07 Se a resposta for Pontuagéo
1 6,0
2 54
3 4,2
4 31
5 2,0
6 1,0
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08 A resposta da questéo 8 depende da nota da questéo 7
Se7=1ese8=1, o0 valor da questdo é (6)
Se7=2a6ese8=1,o0 valordaquestdo é (5)
Se7=2a6ese8=2,0valordaquestdo é (4)
Se7=2a6ese8=3,0 valor daquestdo é (3)
Se7=2a6ese8=4,0valordaquestdo é (2)
Se7=2a6ese8=3,0valordaquestdo é (1)

Se a questéo 7 ndo for respondida, o escorre da questdo 8 passa a ser o seguinte:
Se a resposta for (1), a pontuacéo sera (6)
Se a resposta for (2), a pontuacéo sera (4,75)
Se a resposta for (3), a pontuacéo sera (3,5)
Se a resposta for (4), a pontuacéo sera (2,25)
Se a resposta for (5), a pontuacéo sera (1,0)

09 Nesta questdo, a pontuacéo para os itens a, d, e ,h, devera seguir a seguinte orientagao:
Se a resposta for 1, o valor sera (6)
Se a resposta for 2, o valor sera (5)
Se a resposta for 3, o valor sera (4)
Se a resposta for 4, o valor sera (3)
Se a resposta for 5, o valor sera (2)
Se a resposta for 6, o valor sera (1)
Para os demais itens (b, c,f,qg, i), 0 valor serd mantido o mesmo

10 Considerar o0 mesmo valor.

11 Nesta questdo os itens deverdo ser somados, porém os itens b e d deverdo seguir a seguinte pontuagéo:
Se a resposta for 1, o valor sera (5)
Se a resposta for 2, o valor sera (4)
Se a resposta for 3, o valor sera (3)
Se a resposta for 4, o valor sera (2)
Se a resposta for 5, o valor seré (1)

Fase 2: Célculo do Raw Scale

Nesta fase vocé ird transformar o valor das questdes anteriores em notas de 8 dominios que variam de 0 (zero) a 100 (cem), onde 0 =
pior e 100 = melhor para cada dominio. E chamado de raw scale porque o valor final nfo apresenta nenhuma unidade de medida.
Dominio:

Capacidade funcional

Limitagao por aspectos fisicos

Dor

Estado geral de satde

Vitalidade

Aspectos sociais

Aspectos emocionais

Sadde mental

Para isso vocé devera aplicar a seguinte formula para o calculo de cada dominio:
Dominio:

Valor obtido nas questdes correspondentes — Limite inferior x 100
Variagdo (Score Range)

Na férmula, os valores de limite inferior e variagdo (Score Range) sdo fixos e estdo estipulados na tabela abaixo.
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Dominio Pontuacdo das questdes Limite inferior Variagao
correspondidas
Capacidade funcional 03 10 20
Limitacéo por aspectos 04 4 4
fisicos

Dor 07 + 08 2 10

Estado geral de saude 01+11 5 20

Vitalidade 09 (somente os itensa+e + g + i) 4 20

Aspectos sociais 06 + 10 2 8

Limitacdo por aspectos 05 3 3
emocionais

Salde mental 09 (somente os itensb + c +d + f + h) 5 25
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ANEXO B- METODO RULA
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