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RESUMO

Esta pesquisa situa-se na area de Administrag¢ao
de Recursos Humanos. Focaliza as relagles entre tipos de
tecnologia definidos pelo seu nivel de automagclo e
acidentes do trabalho dentro do contexto organizacional.
Verifica se o nivel de qualificagd3o m8o-de-obra esta
relacionado com acidentes do trabalho. Investiga também se

o0 grau de autonomia do trabalhador e parcelamento de

tarefas, tal como percebidos pelo trabalhador, est3o
associados aos acidentes do trabalho. Por fim, identifica
fatores que exercem influéncia nas ocorréncias de

acidentes do trabalho e saide do trabalhador, também
segundo a opinido do trabalhador. Para tanto, utilizou-se
uma amostra de 34 setores de produ¢3o, em 3 empresas do
ramo metal-mecdnico. Obteve-se uma amostra de 234
trabalhadores acidentados. Ainda, realizou-se aplicacio de
questionario a 100 trabalhadores dos setores investigados.

Os resultados obtidos evidenciaram que no nivel
automatizado os acidentes de trabalho ocorrem com menor
freqiléncia e s3ao menos graves. E ainda que, quanto a
freqiliéncia de acidentes, n3o ha diferenga entre os niveis
nao-automatizados e semi-automatizados. Contudo, o nivel
semi-automatizado apresenta maior gravidade nos acidentes
de trabalho.

Quanto a varidvel qualifica¢8o da m3o-de-obra,
ficou evidenciado que o0s niveis de qualificaclo nio estio

relacionados com acidentes do trabalho. Para as variaveis
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autonomia do trabalhador e parcelamento de tarefas,
verificou-se que estas n3o apresentam diferengas signifi-
cativas entre empresas ou niveis de automa¢fo, onde se

pode 1inferir que estas variadaveis n3o esti3o associadas a

ocorréncia de acidentes do trabalho. Por fim, quanto aos
fatores que exercem influéncia nas ocarréncias de
acidentes do trabalho wverificou-se que, segundo a

percep¢gl8o do trabalhador, o fator denominado higiene e
seguran¢ca do trabalho € o mais significativo. J3a em
relag3o aos fatores que exercem influéncia sobre a saude
do trabalhador, o mais significativo e o fator denominado

de condigbes de insatisfa¢3o no trabalho.



ABSTRACT

This study 1is in the field of Administration of
Human Resources, and focuses on the relations Dbetween

types of technology, defined by the level of automation,

and on—-the-job accidents, within the organizational
context . The relationship between the level of laborer’s
skill and on-the-job accidents was studied. Also 1t was

investigated i1f the degree of worker autonomy and the
division of labor as perceived by the workers were
associated with accidents Lastly, factors which influence
in the occurrence in accidents and worker’'s health were
investigated. For the study 1t was drawn a sample of 34
productions sectors of 3 machine shops and a sample of 234
accidented workers. Also, a sample of 100 workers in the
sectors investigated was asked to complete questionnaires.
It was found that in automated sectors,
accidents were less frequent and less severe. Also, that
there was no difference in the frequency of accidents,
between non-automated and semi-automated levels. However,
accidents were more severe in the semi-automated level.
The 1level of the laborer’'s skill as not related
with on-the-job accidents. Worker autonomy and the
division of labor were not significantly different between
shops or levels of automation. Consequently one can infers
that these wvariables are not associated with on-the-job
accidents. Finally, according to workers opinion, of the

factors which influence in the occurrence of on-the-job
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accidents, “"hygiene and Jjob-security’, was the most
sighificant. As for the factors which influence worker's

health, the most significant was “job-satisfaction™.



1. INTRODUCAO

0 objeto de estudo desta pesquisa s3o as
relacdes entre tecnologia empregada no processo produtivo
e os acidentes do trabalho em organizacdes. A tecnologia
tem se constituido em elemento fundamental para as organi-
zagdes no sentido de ampliar sua capacidade de produgilo,
enfrentar a concorréncia e se preparar, de modo genérico,
para a sobrevivéncia futura. 0 acidente do trabalho, por
outro lado, @€ um fator indesejavel, que ocorre no
exercicio do trabalho: representa n3o sd perdas e danos
materiais, como também a reduglo0 da capacidade produtiva
da m3o-de-obra. Como se vé, a tecnologia contribui para o
desenvolvimento econdmico, propiciando um aumento da
produtividade, ao passo que, o acidente do trabalhor e
inibidor desse desenvolvimento, propiciando uma redugdo da
Produtividade. Desta forma, ha, entre ambas, uma relag3o
assimétrica no que tange a contribuigao quanto a
produtividade.

Tendo em vista esta assimetria, tem-se a
necessidade de definir o que vem a ser tecnologia e tambeém
0 acidente do trabalho junto ao processo produtivo, para
que se comece a perceber a relagdo "suli generis'” existente
entre ambas. Na defini¢80 da tecnologia, segundo RODRIGUES
(1984:64), podem ser identificadas pelo menos duas
correntes: uma que define tecnologia de forma abrangente,
compreendendo todo o processo operacional, seja de

produ¢ao ou de servigao, isto é, todo modo de fazer coisas



a partir da natureza do trabalho, do eproduto e da
matéria-prima (THOMPSON, 1967; PERROW, 1972). OQOutra
corrente define tecnologia de forma mais restrita,
entendendo-a como o processo de producdao de bens inerentes
aos equipamentos utilizados nesta producao (WOODWARD,
1977 ; COELHO, 1978). Assim, no que se refere a tecnologia,
importa saber que ela se atém a producdo, e que esta, pode
ser caracterizada por pelo menos dois modos: Por seu fluxo
produtivo (continuo ou intermitente), e por seu grau de
automatizac3o (automatizada, n3ao-automatizada ou semi-
-automatizada) (FLEURY, 1983).

Para efeito deste estudo, ter-se-a presente a
caracterizag¢do que FLEURY (1983:85) confere a tecnologia.
Para ele, na caracterizacao dos diferentes tipos de
tecnologia de produgcdo ¢é util considerar "o grau de
automatiza¢c3o do processo produtivo, admitindo que, a
medida em que o processo produtivo passa a ser automatiza-
do, ou seja, a ter os mecanismos de controles inseridos
nas proprias maquinas, modifica-se o papel desempenhado
pelos trabalhadores”. De acordo com esta perspectiva
tem-se presente, ainda, segundo o mesmo autor, trés
relacOes distintas, tais como, a que se estabelece entre o
homem e a maquina, entre a maquina e o produto, e entre o
homem e o produto.

A primeira dessas relagOes caracteriza o aspecto
da manutencdo da maquina. A seguﬁda, o nivel de automati-
2za¢c30 do processo. A terceira define o cargo da pessoa.

Baseando-se neste esquema, esse autor define trés tipos de



sistemas de producdo, em funcd3o de seu grau de
automatizagldo, a saber:

1 - 0s sistemas nao-automatizados, que sio os
sistemas de producdo em que a relagdao homem-produto é a
primordial para a obten¢gdo do produto;

2 - os sistemas semi-automatizados, que sdo
aqueles que n3o apresentam preponderidncia de homens ou
maquinas para a consecucao no produto final;

3 - e finalmente, os sistemas automatizados, que
s30 aqueles em que a relaclo basica é a relagao maquina-
-produto.

Os sistemas de produgao nao-automatizados
compreendem a fabricagdao de um produto quase que de forma
artesanal. A fabrica¢3o do produto vai desde a concep¢do
até a operacdo final do mesmo. Os sistemas de producdo
automatizados, por sua vez, sao aqueles em que a partici-
pacdo do elemento humano para a fabricacdo de um produto é
quase nula, ou seja, a fabricac3o é totalmente dependente
da maquina. Neste caso, a funcdao do elemento humano
restringe-se basicamente ao acompanhamento e controle dos
equipamentos automatizados. Por fim, o0s processos semi-
~automatizados mantém a intervenc¢do direta do elemento
humano na confeccdo do produto. Neste caso cabe ao
trabalhador realizar a tarefa de integracdo, alimentacdo
das maquinas e parte de operagdes de transformagdo.

A partir dessas observacdes, € valido inferir
que, pelo fato de se terem sistemas produtivos diferentes,

pode-se também esperar que se tenham diferencas quanto a



influéncia destes na exposicl3o do elemento humano a
menores ou maiores fatores de risco. Na verdade, 0 que se
quer dizer aqui € que a automagdo industrial manifesta-se
de formas diferenciadas e produz efeitos diversos sobre a
natureza dos processos produtivos. Por conseguinte, formas
diferenciadas de automacdo industrial podem levar a
processos produtivos que propiciam, em maior ou menor
grau, a ocorréncia de acidente do trabalho.

Esta temdtica encontra-se expressa na bibliogra-
fia, a medida que o desenvolvimento tecnoldgico, nas
ultimas décadas, tem sido motivo de estudos por parte de
diversos pesquisadores das mais diferentes areas. Tais
estudos envolvem um espaco de investigac3o formado pela
intersecc3o de diversas disciplinas, tais como Engenharia
de Produ¢3o, Economia do Trabalho, Sociologia do Trabalho,
Psicologia, Administra¢3o e outras mais. Englobam, como se
vé, um amplo espectro, passando do simples ao mais
complexo conhecimento, a medida que a tecnologia, em
carater geral, esta direcionando todo e qualquer desenvol-
vimento fisico, quimico, bioldgico, econbmico, social e
cultural. Portanto, é notdrio que com a evolugio tecnolo-
gica, desencadeou-se um processo de rapida transformacgao
no contexto politico, econOmico e social, introduzindo
significativas mudan¢cas na relagao do homem e seu meio
ambiente.

Para BRAVERMAN (1977:178), dentro de uma

economia com as caracteristicas de economia de mercado,

esse desenvolvimento tecnologico, “assume a forma de uma



arremetida impetuosa na qual os efeitos sociais s3o
amplamente desconsiderados, as pPrioridades s80 fixadas
apenas pelo critério de lucratividade”. Assim, & a decisio
técnica e a valorizac8o desse aspecto que definem a
oPcd0 tecnolbogica nas empresas. Isso porque, segundo ele,
"a produtividade crescente do trabalho n3o é buscada nem
utilizada pelo capitalista do ponto de vista da satisfacio
das necessidades humanas”. Pelo contrario, “acionada pelos
processos de acumulagao do capital, torna-se um impulso
frenético que se assemelha a uma insanidade social
generalizada”. Tais posicionamentos traduzem uma realidade
oculta no processo industrial. De certa forma, essa busca
de lucratividade pPode estar acrescentando elementos
negativos no processo produtivo, no sentido de que um
pretenso crescimento na produtividade ¢é profundamente
abalado por variaveis de cunho humano, as quais, muitas
vezes, n3o s3o conhecidas pelo empresirio nem pelo
trabalhador.

Também é importante ter presente o que declara
RATTNER (1978:13), no sentido de que a tecnologia €
considerada como fator de conhecimento aplicado a
producio. Neste processo, ela adquire caracteristicas de
uma mercadoria e seu desenvolvimento passa a ser determi-
nado pelas relagbes sociais vigentes, mais especificamen-
te, no sistema capitalista. Sobre essa afirmacao, explica
o autor que,

"0 processo de producao capitalista ¢é também

producio do valor adicionado ou mais valia, que
permite aos proprietarios dos meios de producio
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ampliar a quantia de dinheiro investido na

produ¢cdo, e atraves desta acumulac3o manter seu

status' e poder como donos dos meios de produ-
¢3o0 (...). Tendo o dia de trabalho limites fisi-
cos e sociais, a forma de incrementar valor
adicionado consiste em diminuir o tempo de
trabalho necessirio para a reprodugio da forga
de trabalho, reduzindo o custo de wvida dos
trabalhadores (.. .)N3o podendo reduzir a remune-
racdo monetaria sempre que lhe aprouver, o capi-
talista procura introduzir no processo pProdutivo

mudangcas sociais e tecnicas que aumentem a

produtividade do trabalho e, assim, levam a

produci3o de mercadorias em menos tempo, com a

conseqtiente redu¢3o do wvalor da forga de

trabalho*.

De acordo com o que €& afirmado por Rattner,
atraves destes instrumentos, ocorre um aumento da produti-
vidade e intensificacio do processo produtivo. A elevag¢do
da produtividade se verifica quando um nuimero igual de
trabalhadores, trabalhando a um ritmo constante, durante o
mesmo periodo de tempo, cria uma quantidade maior de
produtos ou mercadorias. Essa elevagc8o do efeito produtivo
do trabalho é decorrente, principalmente, do progresso
técnico, ou seja, maior eficiéncia dos meios de producao
empregados. A intensificacdo do processo produt ivo
decorre de um maior esforc¢o do trabalhador em um mesmo
periodo de tempo (FERREIRA, 1984:749). De acordo com
DAMICO (1985:10), “"isto equivale a ‘porosidade’ do traba-
lho, ou seja, reduzir pausas, intervalos e esforgos desne-
cessarios”. Ratifica este autor que "este processo cobra
seu tributo, aumentando a monotonia do trabalho com conse-
qiente elevac3o do desgaste psicoldgico e da ocorréncia de

acidentes’ .

Portanto, dentro de uma perspectiva socio-téc-



nica, as considera¢cOes de BRAVERMAN (1977) e de RATTNER
(1978) vém ao encontro dos pPropdsitos deste estudo.

Nesta mesma perspectiva, afirma-se que o
conhecimento tecnoldgico nd3o trouxe solu¢cdes para a
eliminac3o de problemas sociais tais como a guerra, a
fome, a doen¢a, a miséria e outros mais. Na verdade, nem
se poderia esperar por 1isso, contudo, € necessario
registrar que, ateé, pelo contrdrio, ele fomentou a busca
de enriquecimento e poder, o que tornou o homem vitima de
um crescente individualismo. Atualmente a sociedade
reclama certas omissOes. Quer saber porqué, com todo esse
avan¢o tecnoloégico, as condicOes de qualidade de vida da
maioria da populacdo mundial esta longe de ser satisfato-
ria. No entender de CHAGAS FILHO (1987:23), a resposta
para certos questionamentos, estia no fato de que "ocorreu
uma transformagd3o do pensamento humano do antropocentrismo
para o antropofagismo ou mesmo para o pensamento
antropolitico, em que a vida humana passa a ter nenhum
valor. A vida, que é um bem supremo, sofre degradagdo dos
valores mais caracteristicos do homem' .

Buscando compreender os reflexos tecnoldgicos no
contexto social, a reflex3o anteriormente colocada escla-
rece que o conhecimento tecnoldgico deve direcionar-se em
defesa do homem e do seu meio ambiente. De forma semelhan-
te, em vis3o menos abrangente, deve-se questionar sobre os
reflexos tecnolégicos que incidem sobre os elementos
humanos dentro do ambito organizacional, pois, com a

mudangca do pensamento do homem, poderia estar oportuni-



zando-se um aproveitamento da tecnologia como fator de
crescimento e desenvolvimento industrial, sem ater-se
quanto ao desgaste fisico e psicoldgico do homem em seu
ambiente de trabalho.

Deduz-se dai que, de maneira geral, intencional-
mente ou n3o, a tecnologia introduz variaveis que alteram
o ambiente de trabalho, favorecendo situacOes que exple o
trabalhador a sérios riscos de ter sua capacidade de
trabalho diminuida.

A diminuicdo de capacidade para o trabalho,
aludida pelos autores recorridos, pode ocorrer de varios
modos, evidenciando-se o acidente do trabalho como O
principal deles. Tanto assim que, constitui-se em grave
problema organizacional e, conseqilentemente, social. A
propria defini¢3o0 de acidente do trabalho foi um assunto
que gerou 9randes divergéncias no Brasil, sofrendo
diversas interpretacdes e dando origem a varias leis. Ao
todo, foram seis as leis sobre acidentes do trabalho. A
atual, Lei ng 6.367 de 19 de outubro de 1976 (BRASIL,

o
1987 :293), estabelece em seu artigo 2- que:

“Acidente do trabalho & aquele que ocorre pelo
exercicio do trabalho a servig¢o da empresa,
provocando lesdo corporal ou perturbagdo funcio-
nal que cause a morte, ou a perda ou reducao,
permanente ou temporaria da capacidade para o
trabalho".

0 artigo acima menciona vdrios tipos de perda de
capacidade de trabalho. Assim, a morte € a cessac3o da

capaclidade de trabalho pela perda da vida, independente-



mente do tempo decorrido desde a les3o. J3 a lesio sem
perda de tempo é aquela em que o acidentado, recebendo
tratamento de primeiros socorros, nao fica impossibilitado
de reassumir no mesmo dia a sua fung3o habitual. Les3o com
perda de tempo ou les3o incapacitante, por outro lado, é
aquela que impossibilita o acidentado de retornar a sua
fungdo habitual no mesmo dia da ocorréncia do acidente, ou
seja, mantém o acidentado afastado do trabalho pelo menos
um dia a contar do acidente.

A lesdo incapacitante pode provocar a morte e a
incapacidade para o trabalho. A incapacidade para o
trabalho pode ser permanente total, parcial e temporaria
total. Por incapacidade permanente total entende-se por
aquela em que o0 acidentado tera sua capacidade de
trabalha totalmente perdida, em carater permanente,
exclusive a morte. Ja a incapacidade permanente parcial e
aquela em que o acidentado tera sua capacidade de trabalho
reduzida totalmente, também em carater permanente.
Finalmente, a incapacidade temporaria total e aquela em
que o acidentado tera sua capacidade para o trabalho
reduzida totalmente por um ou mais dias, por um periodo
miximo de um ano, excetuando-se os casos de morte, da
incapacidade permanente . parcial e de incap@cidade
permanente total (ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS
- NB 18: 19735).

A anadlise do acidente do trabalho € o estudo do
acidente para a pesquisa de causas, circunstidncias e

conseqlléncias. A mensuragao dos acidentes do trabalho, de
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carater obrigatdrio, é feita através das estatisticas de
acidentes, que s3o os conjuntos de niumeros relativos a
ocorréncia de acidentes, devidamente classificados. A
estatistica de acidentes, convencional, é feita através de
dois tipos de coeficientes que auxiliam a mensurac8o e
acompanhamento da evolu¢cdo dos acidentes do trabalho. Sio
eles, o0 coeficiente de freqUéncia e o coeficiente de
gravidade. 0 coeficiente de freqliéncia representa o numero
de acidentes (com e sem les3o) que podem ocorrer em cada
milhao de horas-homens de exposi¢cao ao risco, em
determinado periodo de tempo. O coeficiente de gravidade
representava perda de tempo (dias perdidos + dias debita-
dos) Que ocorre em conseqléncia de acidente com
afastamento em cada milh3o de horas-homem de exposiclo ao
risco. 0 numero de dias perdidos é o nimero de dias em
que o0 acidentado deixa de comparacer ao trabalho em
decorréncia da les3o sofrida. Os dias debitados s@o
aqueles dias que, convencionalmente, serdao debitados por
morte ou incapacidade 'total ou pParcial (ASSOCIGCAO
BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS - NB 18:1975). Segundo
PEREZ (1982:63), a tabela de dias debitados, aceita e
utilizada internacionalmente, foi elaborada péla
“International Association of Industrial Accident Board
and Comission”. Esta tabela tem como base a vida média
ativa do trabalhador em 20 anos ou 6.000 dias (anexo I).
Isto posto, deve-se salientar qQue a preocupacao
com o acidente do trabalho é justificada na medida em

que, no caso brasileiro, ele tem retirado do processo
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produtivo wuma parcela bastante consideravel da forca de
trabalho. Por exemplo, em 1984, para um total de
20.260.438 segurados ativos o indice de trabalhadores
brasileiros acidentados chegou a 4,75%4. No ano seguinte,
pode-se constatar um aumento nesse indice em relac3o a
1984, pois a marca registrada foi de 5,25%, para um total
de 20.452.104 segurados. Assim sendo, para um crescimento
da forgca de trabalho de ©,95% no periodo, os acidentes do
trabalho tivéram um acréscimo de 1@,5%. Se se verificar
que, de fato, a tecnologia empregada pela organizag3do esta
associada a tais ocorréncias, cria-se um espago na
Administracdo de Recursos Humanos para repensar a

tecnologia, numa perspectiva socio-técnica.

Deste modo, percebe-se que a dinamica
organizacional esta vinculada a fatores externos e
internos, os quais irdo dimensionar a politica
empresarial. Por sua vez, esta ira direcionar

trabalhadores, com o intuito de implementar e maximizar o
processo produtivo. Nesse contexto, a tecnologia tem papel
primordial, pois, implicara diretémente na organizac¢lo do
trabalho. Conseqlientemente, acarretara implicacdes
diversas ao elemento humano em seu ambiente de trabalho.
Portanto, discutir-se-a a seguir, alguns aspectos desta

natureza.



2. A AUTOMACAO E SUAS IMPLICACOES SOBRE A FORCA DE

TRABALHO HUMANA.

A tecnologia € inerente a tudo aquilo que o
homem possa fazer. Neste sentido, o homem busca aprimorar
seu conhecimento e desenvolver novos mecanismos de aglo,
numa perspectiva incessante para o futuro. Assim, o homem
almeja, em todos os sentidos, ter uma melhoria na
qualidade de vida. Para tanto, ele aprimorou a tecnologia
desenvolvendo cada vez mais, mecanismos de produ¢io mais
eficientes. Percehe-se entdo, que o homem sempre esteve as
voltas com a tecnologia, passo a passo, em crescente e
mituo relacionamento. Este relacionamento evidenciou-se,
segundo FRIEDMANN e ISAMBERT (1973:80), através da maquina
e da ferramenta, instrumentos que, desde sua origem e
evolucio até a automagc8o, <30 simbolos que definem e
delimitam o desenvolvimento tecnoldgico.

E notdrio que o desenvolvimento tecnoldgico esta
sempre presente na formagl3o social. Mas com efeito, de
modo distinto. Segundo KILLINGSWORTH (19466:30), as
condigOes existentes no estagio atual, n8o s3o nada
comparaveis com as do passado. Para ele, a fundamental
diferenga, & que "o ambiente, n30 @ o0 que era quando
apareceram a maquina a vapor, a forga elétrica, a linha de
montagem movel e outras grandes mudangas tecnoldgicas”.
Justifica-se dizendo, ‘“que hoje vive-se em uma sociedade
na qual o consumo em massa esta plenamente desenvolvido”.

Para ele, tal condigdo, suporta plenamente uma justifica-
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tiva quanto as diferengas existentes entre o passado e o
atual desenvolvimento tecnoldgico. Certamente, ¢é mais
verdadeiro este fato em regides de elevado desenvolvimen-
to industrial.

0 desenvolvimento tecnoldgico, desde a Revolugio
Industrial, tem sido wuma constante. A introducio de
maquinas de principio mecidnico, em larga escala, ja produ-
zia grandes modificacOes no processo produtivo alterando
significativamente a participacdo da forga de trabalho
humana na industria (MORAES NETO, 1986). Atualmente, com a
introdu¢do de novas tecnologias, mais precisamente a auto-
mac3o de base microeletrdnica, ocorrem novos impactos
sobre a forgca de trabalho, as quais refletem um novo
momento de mudanca tecnoldgica (CARVALHO, 1987).

A proposito, o que vem a ser automac3o? A
automag3o ¢é um termo bastante polémico e pode significar
coisas bastante diferentes. Segundo EINZIG (1959:17), a
automac3o é um método tecnolégico que tende a reduzir o
atual custo de producdo em termos de homens-hora por
unidade de producdo. Pode também ser interpretada como
sindnimo de mecaniza¢do avangada, ou seja, quando as
operacoes de manufaturas estio interligadas em linhas de
produc3o continua, pelos quais os produtos passam sem que
sejam tocados por mi3os. Cabe ressaltar que o setor
industrial brasileiro, em sua maioria, ainda n3o pPossui
setores produtivos plenamente automatizados (PELIANO,
1987 :106) .

Evidencia-se, ent3o, que a composicio da forcga
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de trabalho é um dos segmentos em que a automac3o exerce
grandes efeitos. Visto que o desenvolvimento tecnoldgico
esta diretamente relacionado com o aperfeigcoamento de
maquinas e equipamentos, os reflexos de sua implantacio se
fazem sentir sobre o processo de trabalho e conseqlente-
mente sobre o trabalhador. Portanto é pertinente conside-
rar a automacd3o como sendo uma mecaniza¢do avancada.

A grande revolucdo da aplicacdo da tecnologia
microeletronica a automac¢do industrial, consistiu em aliar
a flexibilidade a automac3o. Neste tipo de automagcido, o
comando das maquinas n3o se encontra “desenhado” no corpo
mecdnico da mdquina, e sim "editado” ou "impresso” nos
programas (software) que alimentam os microprocessadores a
eles acoplados. Isto permite a reprogramacio dos comandos
necessarios para a variacdo dos produtos a serem fabrica-
dos, sem qualquer altera¢do mecanica (CARVALHO, 1987:80).

Sua conceituagc3o, como se vé, pode ser simples
ou complicada, de acordo com o sentido a que se chegar.
Porém, pelo que se pode verificar’em revis3o bibliografi-
ca, sob o ponto de vista humano, a conceituagio de
automac3o, parece nd3o ser de vital importadncia para sua
compreensio. Os diversos autores, em sintese, estdo
interessados, mais especificamente, em seus impactos sobre
a forga de trabalho humana e, de modo geral, sobre a
sociedade, do que em sua conceituacdo propriamente dita.

Por exemplo, a esse respeito, HAYES (19646:53),
faz o seguinte comentario:-

“Durante muitos anos economistas, industrialis-
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tas e peritos do goveérno dos Estados Unidos
garantiram uns aos outros que a automagiao era
apenas uma extensdao da mecanizacdo e que, como a
mecanizacao, a automagao criaria empregos, mais
trabalho, mais prosperidade e mais satisfagao
para a especie humana.(...) Hoje, todavia, muita
gente estd finalmente comegcando a compreender
que a automacl3o nd3o é apenas um novo tipo de
mecanizac3o - mds uma forga revolucionaria capaz

de subverter a ordem social - ao passo que a
mecanizacio tornava os trabalhadores mais
eficientes - e portanto de maior wvalor - a
automacao ameaca torna-los superfluos - e,

portanto, sem valor'.

Por outro lado, tem-se afirmagBes contrarias,

. a automacio e outras transformacdes
tecnoldgicas continuar3o a ocorrer na sociedade
norte—-americana e em outras parte do mundo. A
automacao realiza tarefas com seguranga e
rapidez jamais vistas - significa maior produti-
vidade e deve conduzir a humanidade a padroes de
vida mais altos.

A automacao e parte do periodo de transfor-
macao que atravessamos e seria insensato
atribuir-lhe muita responsabilidade pelos
embaracos e complicactoes da vida moderna. A
automac3o e uma realidade da vida - uma palavra
usada para descrever o trabalho dos computa-
dores; as inovacdes das maquinas transferidoras

automaticas de uma fabrica; ¢é o simbolo da nova
revolucao industrial em que vivemos” . (ARNSTEIN,
1965:19)

Através destes depoimentos, conclui-se que o
tecnoldgico, em seu segmento mais recente, a
passa por momentos de criticas e reflexfes a
de sua implantag3o e utilizac3io em todo e

sistema organizacional. Contudo, € importan-

te enfatizar que a automacgldo representa mudancas tecnolé—

gicas em

estiagio avancado de mecanizacao, e que estas

estio introduzindo mudangas radicais nas organizacOes.

Deste modo, quer se ter presente suas influéncias e
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Entre diversos assuntos estudados a respeito dos
impactos da automac3ao sobre a forc¢a de trabalho humana,
dois deles s3o mais evidenciados pela bibliografia. Um
refere~se a0 emprego e desemprego, O outro, a qualificagio
e degrada¢c3o da m3o~-de-obra operaria.

A propdsito do primeiro, € consenso quase que
total, entre diversos autores, que a automac3o gera
desemprego. SNYDER (1966:178), um dos defensores desta
hipotese, afirma que a eliminacio de empregos nos Estados
Unidos, pela automa¢3o, chegava a razio de 40.000 por
semana. No Brasil, apesar da automac3o ainda incipiente,
ja ocorre o desemprego tecnoldégico (GARCIA e outros,
1984) .

Contudo, a elimina¢io de postos de trabalho nido
€ a unica preocupa¢cio dos criticos da automag3o. Existem
ainda, como diz SNYDER (1966:179), outros mitos sobre a
automaciao. Um deles, diz que a automa¢dao oportuniza novos
empregos. A respeito deste, contrapﬁe?se o autor dizendo
que, "se, para fabricar maquinas e equipamentos automati-
cos fosse necessario tantos operdarios quantos estiao sendo
demitidos, n3o haveria interesse nenhum, em adotar
sistemas automatizados”. Qutro mito considerado por ele, é
aquele em que, o0os trabalhadores demitidos possam ser
retreinados e transferidos para outros empregos de maior
especializac3o e que proporciona melhor remuneragdao. Sobre
este, argumenta o autor que a maioria dos trabalhadores
demitidos n3o s3o susceptiveis ao retreinamento, devido ao

nivel de inteligéncia, de educacio e de idade. Além disto,
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de acordo com evidéncias por ele estudadas, é mais prova-
vel que a automag¢3do reduza do que intensifique a procura
de especializagbes e aptiddes. Ainda é apontado por este
autor, um outro mito, de que os trabalhadores atingidos
pela automac3o possam encontrar empregos em outras areas.
Sobre este, considera também praticamente impossivel,
pois, os dispensados geralmente s3o aqueles que n3ao tém
condicdes financeiras de se mudarem, menos Pagos ou também
a0 psicoldgicamente incapazes de recomegar a vida em
outro lugar.

A respeito deste dltimo mito, SILVA e SILVA
(1985:116), considerando a situagcdo brasileira, confirmam
que a hipdotese do realocamento é irreal. Justificam eles,

dizendo que, é impossivel, simplesmente porque outros
setores da economia também estar3o automatizados e
liberando trabalhadores'’.

Para absorver melhor estes tipos de preocupa-
coes, basta considerar algumas perspectivas sobre a
eliminac¢do de trabalhadores no setor industrial em
conseqiléncia da utiliza¢3o da automagd3o. SO para se ter um
exemplo, GARCIA e outros (19B4:6), citam que nos Estados
Unidos até 1990, o desemprego tecnoldgico, wvai atingir
cerca de sete milhoes de trabalhadores. Na Europa, doze
milhdes de terabalhadores. Para o Brasil, caso a automacdo
se desenvolva no mesmo ritmo dos paises desenvolvidos,
estima que no setor manufatureiro entre 800.000 a

2.400 000 pessoas deixardo de ser absorvidos pelo mercado

ate 1990.
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De acordo com estes fatos, o desemprego estrutu-
ral ¢é uma realidade. Por conseguinte, a existéncia do
desemprego estrutural deve provocar niveis altos de
apreensdo e tensdo entre os trabalhadores. As evidéncias
de que, de fato, ocorrem reducdes drasticas do numero de
trabalhadores em locais de trabalho onde sio introduzi-
das novas tecnologias, faz com que, de acordo com a
perspectiva deste trabalho, seja questionado, se as
provaveis redu¢Bes dos acidente do trabalho junto a estes,
sejam provenientes, nio da utilizacdo de novas
tecnologias, mas sim, da supressdao de postos de trabalho.
Contudo, efetivamente, espera-se que a reducio do numero
de trabalhadores em processos produtivos, acarretara uma
reducio, mais do que proporcional, nos acidentes do
trabalho. Assim ¢é interessante saber, em que proporcio
ocorre wuma provavel rela¢do dos processos produtivos em
seus diversos niveis de automa¢g3o com os acidentes.

A outra preocupacdo mais evidente, a desqualifi-
cacdo e a degradacdo da forg¢a de trabalho humana, também
apresentam algumas controvérsias. Muito embora prevaleca a
for¢a do capital sobre o trabalho, o0s pesquisadores
sociais n3o deixam de denunciar e alertar a sociedade
sobre as conseqléncias desta supremacia. Certamente,
pesquisadores sociais est3o mais preocupados com estes
tipos de impactos na forga de trabalho humana, do que
engenheiros, técnicos e empresarios, 0S quais, na grande
maioria, estao mais preocupados em produtividade e lucro.

Essa linha de argumentacdes e bem reforcada por
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diversos autores. Em sua maioria, as analises e criticas
consideram, sobremaneira, o modo de produciao capitalista e
o modelo da Teoria Classica das OrganizacoOes.

Segundo BRAVERMAN (1977 :150 e 151), a desquali-
ficac3o do trabalho ndo esta diretamente associada ao
avan¢o tecnologico, mas sim, ao modo capitalista de
producio. Neste, a for¢a de trabalho operaria, é@ absorvida
e controlad; de modo facil. A tecnologia, neste processo,
atende somente aos objetivos capitalistas, fragmentando
cada vez mais as tarefas, de modo que o trabalho possa ser
executado por pessoas menos qualificadas.

Para a teoria classica, a organizagcao do
trabalho € considerada como “coordenacao vacional das
atividades de um certo numero de pessoas para a COnsecu¢ao
de alguma finalidade comum e explicita, através da divisao
de trabalh9 e de uma hierarquia de autoridade”™ (SCHEIN,
1982:45). E sob este enfoque que a quest3ao da desqualifi-
cacio e degradacio do trabalho é bastante discutida, pois
a divisio do trabalho no processo PpProdutivo, caracteris-
tica biasica desta teoria, praticamente determina a reduclo
da autonomia e da iniciativa operaria. Deste modo, a
empresa capitalista se apropria do “saber fazer™ operario,
levando a uma desqualificac3o da m3o-de-obra. Friedmann,
apud ROLLE, (1987:3) reforca esta argumentacdo explicando

qQue,

se

a maquina apoderando-se de fragmentos cada vez
mais extensos do processo produtivo, reduz o
controle que tem o trabalbhador sobre seu
trabalho e desvaloriza assim seu ato. A
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qualificac3o do trabalho varia em raz3o inversa
a2 divis3o do trabalho. Em certos processos muito
mecanizados, a tarefa e t3o estreita e
estereotipada, que o trabalho humano perdeu toda
qualidade distintiva e toda espontaneidade. ..
Estas circunstancias denotam o quanto, com o advento do
maquinismo, 0 trabalhador pPassou a executar tarefas
fragmentadas, monotonas e repetitivas. Percebe-se ent3o
que, este sistema de condug3o do processo produtivo pode
levar o trabalhador a um maior desgaste fisico e psicolo-
gico, fazendo com que, este, seja vitima facil dos

diversos riscos a que estl3o sujeitos no Processo

produtivo.

BRAVERMAN (1977 :.199 e 200), considerando a
quest3o da automacio, argumenta que este processo torna,
cada vez mais, imvidavel aos trabalhadores terem acesso ao

completo conhecimento do processo produtivo. Assim, tem
ele que a automagao e um meio de reforgcar o poder
capitalista.

GARCIA e outros (1984:9), reafirmam este
posicionamento dizendo que, com a automa¢3o, a divisao
técnica do trabalho atinge suas ultimas conseqléncias,
tendo de um lado operarios hiperqualificados, em n&mefos
reduzidos, e do outro, operarios nd3o especializados, em
grande contingente.

CARVALHO (1987:168) ratifica este ponto de vista
dizendo que,

“se de um lado, para os operarios da produgdo

houve uma desqualificac3ao do coletivo de traba-
lhadores, em conseqlléencia da supressio dos
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postos de trabalho que exigem mais habilidade,
permanecendo postos em que as tarefas si3o
simples e padronizadas, de outro lado, as carac-
teristicas das linhas de automa¢3o0 microeletrd-
nica, demandam operarios mais qualificados do
que os de linhas convencionais...”
Isto mostra que a introducl3o de mecanismos mais avangcados
nos processos produtivos leva a uma desqualificag8o e
também a uma superqualificagdo da m3o-de-obra operaria, na
medida em que altera o nivel de exigéncia para sua
contratagio. Tais exigéncias sdo decorrentes, por um lado,
de maior parcelizagidao da tarefa, e pelo outro, da maior

complexidade tecnica das novas linhas automatizadas. Estas

ultimas, exigem maior nivel de conhecimento e confiabili-

dade. Mas certamente, a natureza da tarefa, ou seja, O
modo de execucao, esta enquadrado nos padrdes do maqui-
nismo.

Por sua vez, FELDMANN (1987:23), acrescenta que
@ enganosa a percepcao de que necessariamente os novos
empregos gerados pela informatica e pela automacdo
conduzam a melhores niveis de qualificagdo”. 0 autor deixa
claro que com a automacdo, elevou-se o nivel de
conhecimento técnico. Contudo, a nivel operacional, isto
ndo implica em maiores dominios ou conhecimentos do
processo produtivo, mas sim, uma desvalorizacdo do papel
do trabalhador em relacdo ao papel das maquinas.

A autonomia no trabalho @ um aspecto que tem
sido bastante difundido por soci6logos e psicoldgos que

estudam o relacionamento do trabalhador com a organizacio

do trabalho. Sob o ponto de vista do trabalhador,
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considerando-se a introdugio de novas tecnologias no

processo produtivo, CARVALHO (1987:136) coloca que,

..0 novo processo (automaciao microeletrdnica)
representa sobretudo a perda de autonomia para

planejar seu trabalho, seu tempo e suas pausas.
Representa perda de liberdade no exercicio do
trabalho..."”

Esta situag3o pode estar colaborando no incremento do
desgaste mental do trabalhador e, conseqlentemente,
influenciando a perda de capacidade para o trabalho.
Por u4ultimo, a guisa de conclusio sobre este
assunto, GORZ (1983:152), afirma que:
“a automac3io e a informatica, contrariamente as
profecias, ndo libertam os trabalhadores das
tarefas fastidiosas e repetitivas (.. .) Substi-
tuem a interveng3do inteligente do trabalhador
por regulamentos e controles automaticos, os
quals, mais do que nunca, fazem dos operadores
aquelas pessoas fatigadas que veem a maquina
impor-lhes inexoravelmente um nimero preciso de

gestos que exigem a maior atenc3o e a mais
completa vacuidade do espirito’.

2.2. A automagio e seus impactos sobre as condigcles de
trabalho e de saude do trabalhador. '
Os impactos da automac3do sobre a forca de
trabalho humana ndo se restringem as questOes de emprego e
qualificacdo da m3o-de-obra. De igual, ou superior
importiancia, tém-se também os impactos da automacdo sobre
as condicdes de trabalho e saude do trabalhador. As
pesquisas e reflexdes sobre a automacd3o, como visto

anteriormente, tém 1lancado duvidas sobre alguns mitos ja
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consagrados. Assim, em situagles relacionadas as condigdes
de trabalho e de saude, tambem existem controvérsias.

Um primeiro posicionamento, que pode ser citado,
€ o de EINZIG (1959:236). Diz ele, que os impactos da
automag3o s3o tanto positivos quanto negativos. Cita que
com a automa¢cdo "ha menor risco de vida, de invalidez e de
doengas nas fabricas automatizadas, pela possibilidade de
controle remoto e a eliminacdo das tarefas mais dificeis e
perigosas” e que "a automagdo reduz consideravelmente a
fadiga”. Por outro lado, coloca que "quanto mais complexo
for o equipamento de uma fabrica, mais vulneravel se
mostra as 'Falhas e interrupcles e os efeitos destas
poderdo ser de muito maior alcance'.

Um outro ponto, evidenciado por SZNELWAR

(1987:98), ¢é que, “contrapor a saude as maquinas €& um
erro”. Entende-se ent3o, que a relagcdo homem-maquina, ndo
e uma condi¢30 “sine qua non” para que exista perda da

saude durante o trabalho. Entende ele que, 0 que deve ser
quest ionado ent3o, s30 as formas em que ocorre essa

relacdo, erincipalmente, em se tratando da automacdo de

processos industriais, da concepg3o de maquinas e de
sistemas e concepcio, de modo geral, dos 1locais de
trabalho.

Considerando um desses aspectos ligados a
automagdo, PELIANO (1987:107), referindo-se a locais de
trabalho onde existem rdbos ou prensas automaticas, diz
que nestes locais a “"intensidade de trabalho aumenta

violentamente”. Nestes, segundo o autor, "o operario deve
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funcionar ao ritmo do rébo, ao ritmo da prensa automiatica
de forma que nd3o pare a producdo”. Nestes casos, "os
efeitos da automacdo no trabalhador s3o graves, ocorrendo
desgaste emocional intenso e inclusive acidentes'.

Em pesquisa realizada na induistria automobilis-
tica de S3o Paulo, CARVALHO (1987:146), fazendo uma
avaliacdo preliminar sobre o assunto, diz que "a automagido
de base microeletrdnica realmente introduziu certas

melhoras nas condigOes de trabalho mas, na forma como

ocorreu, tambem é responsavel por novos tipos de desgastes

e acidentes'. Cita ainda o autor que varios funcionarios,
quando entrevistados, disseram que, “na nova linha ocorrem
bem menos acidentes, mas que em compensagao, podem ser

fatais”. SO para se ter um exemplo, no Jap3ao, entre 1978 e
1982, foram registrados 48 acidentes nas 1linhas que
utilizavam robds, 11 considerados graves e 2 fatais (O
IMPACTO crescente da modernizacdo, 1987:120).

Como pode-se observar, de acordo com a percepcao
desses autores, a implantagidao de tecnologias avancadas em
sistemas produtivos ndo elimina os acidentes de trabalho
e ainda eleva a possibilidade da ocorréncia de acidentes
fatais. Deste modo, em setores produtivos onde existe
automac8o, a possibilidade de ocorrer acidentes n3o pode

ser descartada.

2.3. Classificacio dos acidentes do trabalho.
A natureza do acidente do trabalho esta relacio-

nada com dois tipos de situagdo, a condic3o insegura e o
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ato inseguro. A condi¢3o insegura é a condic3o caracteris-
tica do local de trabalho (irregularidades em miaquinas,
estruturas, equipamentos, etc.) ou da forma com que o
trabalho ¢é administrado (falta de treinamento, falta de
supervisdo, horas extras excessivas, etc.) que pode levar
a ocorréncia de acidente do trabalho. 0 ato inseguro é a
pratica ou omiss?o do trabalhador, que pode causar aciden-
te do trabalho. £ normalmente praticado por desconhecimen-
to, desrespeito as normas estabelecidas, ou mesmo em
virtude de caracteristicas fisicas ou psiquicas do traba-
lhador (FUNDACENTRO, 1982:14).

Através de revisido bibliografica, verificou-se
que nas pesquisas sobre acidentes do trabalho, e dada
maior enfase as causas de acidentes do trabalho que estdo
relacionadas ao elemento humano, ou seja, as de ato inse-
guro. Por exemplo, NOGUEIRA (1973), analisando 154 aciden-
tes ocorridos numa industria textil de S3o Paulo,
demonstrou que 80,4X% dos acidentes foram causados por
falhas humanas. De certo modo, existe uma tendéncia a
considerar que os acidentes do trabalho s8o0 devidos a
falbas humanas, sem contudo considerar outros fatores que
podem ter colaboarado para tal. A este proposito,

MATOS (1975:5) diz que,

.

um dos fatores que se impOe ante tal classifi-
cacio é sem duvida, a ndo-explicitacd3o dos
critérios que a embasam. N3o havendo na legisla-
¢3o0 pertinente ao assunto qualquer indicador
que permita isolar as causas dos acidentes,
atribuindo a um ou a outro agente’.
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A consideracdo de que o acidente do trabalho, em
sua maioria, €& decorrente de falhas humanas, n3o0 ¢é
undnime, existindo grupos de pesquisadores afirmando que
as causas dos acidentes do trabalho sio decorrentes, em
sua maioria, da associa¢cdo de fatores humanos e técnicos.
Pode-se exemplificar esta colocacao, atraves da pesquisa
realizada por FERREIRA (1974:464), em Sao Paulo, onde
analisando 4.01f acidentes graves, comprovou que, 22%
haviam sido provocados por falhas humanas, 41% por ausén-
cia de protecao nas maquinas e 37% pela interferéncia
conjugada homem-maquina. Dali pode-se deduzir que, a falha
humana n3o0 € o principal agente causador de acidentes do
trabalho.

A proposito dessas afirmativas, e importante
verificar como se tem tratado esta problematica. TIFFIN e
McCORMICK (1969:713), dizem que, ‘“embora seja geralmente
dificil isolar as causas "reais” dos erros individuais, &
légico postular que (tedricamente) eles podem ser
atribuidos a duas classes ou fontes principais, ou ainda a
uma combinacdo das duas, isto é, a fatores situacionais e
individuais”. Os fatores de situacdo abrangem um campo bem
extenso, tais como o projeto do equipamento ou ferramenta,
o projeto de trabalho, meétodos de trabalho, duragao dos
periodos de trabalho e meio fisico. Os fatores individuais
s30 aqueles identificados como caracteristicas da persona-
lidade, sistemas de valores, motivacio, idade, sexo,
formagc3o, experiéncia e outros. Estes autores consideram

que as variacoes do erro humano est3o de tal modo relacio-
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nadas com a natureza da atividade humana que nS0 é possi-
vel discutir ou ilustrar os varios contextos em que
ocorrem. Deste modo, estes autores deixam a entender que,
o acidente do trabalho, de um modo ou de outro, direta ou
indiretamente, tem como causa um erro humano.

Entre outros autores (FLIPPO, 1970, JucClus,
1977; KWASNICKA, 1978), consideram como fontes principais
de acidentes de trabalho, fatores ligados as condi¢Oes de
trabalho e aspectos humanos de seguranca. Os fatores

ligados as condicOes de trabalho mais evidenciados s3o

manuseio de material, fluxo de trabalho, protecio nas
maquinas, ambiente fisico do trabalho (iluminacdo,
temperatura, ruidos, etc.). O0s aspectos humanos mais
evidenciados s3o sele¢cao e treinamento de pessoal,
disciplina, supervis@o, inaptid3do ao trabalho, tempera-
mento, fadiga, atitudes improprias, falta de cuidados e

ndo observacio das normas de seguranca.

As causas de acidentes do trabalho, de maneira
geral, nd3o s3o0 determinadas de modo especifico, pelo
contrario, se generaliza ao maximo os fatores que possam
causar 0os acidentes do trabalho. Porém, por mais que se
tente prever as causas de acidentes do trabalho, ocorrem
com freqlléncia situagdes ou fatores que ndo foram
previstos ou controlados.

Neste sentido, outras situa¢coes sio aventadas
como provaveis causas de acidentes do trabalﬁo.
TRAGTEMBERG (1979:94) enfatiza, entre outras causas, os

baixos salarios, revistas angustiantes na saida do traba-
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lho, punicBes e politicas de transferéncia de cunho puni-
tivo. Outro ponto importante relatado pelo autor em seu
artigo, e o fato de que, em varias empresas, o problema
das Relacdes Industriais ficarem sob a responsabilidade da
Seguranca Industrial. Através deste tipo de observacdo
percebem-se certos vieses na organizacdao do trabalho, os
quais criam climas de tens3o e apreensio por parte dos
empregados. Tais situacOes podem favorecer a ocorréncia de
acidentes do trabalho.

Mais recentemente, FISCHER (1987:36 e 37)
estudou as condi¢cOes de vida e de trabalho dos metrovia-
rios de S3o0o Paulo. Entre outras coisas, analisou se as
pausas eram suficientes para o trabalhador; de que maneira
as horas de sono prejudicavam as vigilias e principalmen-
te, como eram organizados os turnos de trabalho. Concluiu
a autora que existia a necessidade urgente de reestrutura-
¢80 da Jjornada de trabalho, com reducl3o das noites
trabalhadas e ampliacio de folgas apos o trabalho noturno.
Essas modificacOGes eram necessarias para que se reduzissem
0s riscos de acidentes do trabalho naquela organizac3o. A
autora enfatizou ainda que a organizacido do trabalho deve
ser adaptada as condicbes do homem e n3o ao contrario. "Se
a organizagd3o e falha e o sistema pouco seguro estamos
investindo em acidentes’.

Baseando-se nas consideragoes levantadas pelos
autores referenciados neste estudo, sobre causas de aci-
dentes do trabalho, € interessante descrever alguns

elementos pertinentes a organizacdo do trabalho que podem

Faculdade Cigncias Econdmicas
BIBLIOTECA ca
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influir na ocorréncia de acidentes do trabalho no processo
produtivo. Os elementos a serem considerados s3o: lay-out,
condi¢i3o fisica de maquinas e equipamentos, dispositivos
de seguranca em maquinas e equipamentos, condic3o fisica
do ambiente do trabalho, fluxo de trabalho, jornada de
trabalho, horario de trabalho e ritmo de trabalhko.

Primeiramente, pode-se considerar a disposigao
das maquinas e equipamentos ou lay-out, onde o trabalho e
realizado. Dependendo de como o lay-out esta projetado,
impOem-se varios tipos de limitacGes ao trabalhador. Essas
limitacBes podem levar 3 ocorréncia de acidentes do
trabalho.

A condicdo fisica das maquinas e equipamentos é
um elemento bastante evidenciado pelos autores como sendo
responsavel por grande parte dos acidentes do trabalho. A
esse respeito, o0 que mais se vé s3o empresas que, poOr
limitacOes financeiras, baixo senso de responsabilidade
social ou ateée indiferenca, pouco fazem para reduzir
periculosidade” (MENOS espaco para os acidentes, 1987:62),
referindo-se o artigo a explos3o de uma centrifuga, onde
acidentaram-se gravemente seis trabalhadores. Segundo um
dos acidentados, um engenheiro quimico, "a maquina estava
em peéssimo estado de conservaciao”. Isto vem sustentar a
tese de que fatores técnicos também causam acidentes do
trabalho. Pode-se inclusive, situa-los como mais respon-
saveis pelos acidentes do que os fatores humanos.

A auséncia de dispositivos de seguran¢ca em

maquinas e equipamentos e outro aspecto técnico bastante
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relacionado aogs acidentes do trabalho. Tome-se como
exemplo o0s dados da pesquisa de FERREIRA (1979), que diz
qQue 41% dos acidentes por ela pesquisados haviam sido
causados pela auseéncia de dispositivos de seguranga nas
maquinas. Pode-se, caom base nesta pesquisa, perceber a
importincia deste aspecto referente as quest@es dos
acidentes do trabalho.

A condi¢c3o fisica do ambiente de trabalho
(ruido, iluminac3o, temperatura, gases, etc.) & tambem um
aspecto bastante discutido e salientado por teécnicos da
area de seguran¢ca e saude do trabalho. Estes técnicbs
esclarecem que este fator é dos mais negligenciados pelos
empresarios, pois estes, verificando que a modifica¢do
dessas condi¢Oes, onde o trabalhador sofre sérias ameac¢as
fisicas e mentais, na maioria das vezes implica em
vultosas despesas, preferem ent3o pagar o adicional de
insalubridade, conforme previsto em lei. Por sua vez, o
trabalhador aceita trabalhar em locais insalubres em troca
de melhor salario (NOGUEIRA, 1984:42).

Com relagdo ao fluxo de trabalho, JUCIUuS
(1977 :289), considera que o manuseio de material é a fonte
da maior quantidade de acidentes na industria. Para esse
setor, primeiramente, deve ser estudado o manuseio de
materiais e componentes nas maquinas e bancadas, com a
finalidade de que seja reduzido ao minimo o contato fisico
e que haja dispositivos de segurangca e protecdo adequados.
Segundo, o fluxo de trabalho entre maquinas e equipamentos

no departamento deve ser facilitado por meio de equipamen-
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tos préprios. De acordo com as consideracles de Jucius,
pode-se perceber que o fluxo de trabalho € um aspecto
importante em relac3o as questOes de acidentes do
trabalho.

A respeito da jornada e horario de trabalho,
Vernon apud TIFFIN e McCORMICK (19469:765), coloca que,
de acordo com suas pesquisas, a taxa de acidentes aumenta
durante a ultima parte do dia de trabalho. O autor mostra
ainda que durante uma jornada de trabalho de 12 horas as
operarias sofreram acidentes duas vezes ou uma vez e meia
mais que durante uma jornada de trabalho de 10 horas. O

fato deste aumento se verificar no fim da Jornada de

trabalho, quando comparado com o numero de acidentes
ocorridos durante todo o periodo, e de ser 1inverso no
periodo noturno de trabalho, implica que estes aspectos,

no entender deste autor, estdo diretamente relacionados a
incidéncia de acidentes do trabalho no processo produtivo.

Com relacdo ao ritmo de trabalho, ¢é considerado
por alguns autores (MARX, 1980; FRIEDMANN, 1956) que,
desde a introduc3o dos sistemas mecanicos nas fabricas, os
quais passaram a determinar o ritmo da producio, os
acidentes do trabalho elevaram-se em grandes proporcoes.
Isto vem reforcar a idéia de que, a utilizac3o inadequada
de novos processos tecnoldogicos, nos qQuais o ritmo de
trabalho é mais intenso, podem estar incrementando as
ocorréncias de acidentes do trabalho.

Diante tais consideragtes, e preciso lembrar que

o0 trabalhador, independente de suas caracteristicas (sexo,
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idade, qualifica¢g3o, tempo de servigo, etc.) esta sujeito
ao in?orténib do acidente. A responsabilidade recai, quase
sempre, sobre ele proprio. COHN e outros (1985:149),

expOem bem esta problemitica, dizendo que,

“"De wvitima a réu no processo de trabalho, de
vitima a agente do acidente do trabalho, o
trabalhador apesar de n3o ter nenhum controle
sobre a organiza¢d3o e o processo de trabalho,
ele deve, necessariamente, administrar as
condicOes adversas do trabalho, no sentido de
evitar o acidente, caso contrario corre o risco
de ser acusado de ter inclusive praticado ato de
automutilacao”.

Acredita-se, portanto, que a base para a ocor-
réencia de acidentes do trabalho esteja embutida em todo o
sistema produtive. Assim, supOe-se que a organizaciao e O
processo de trabalho tém contribuido fortemente para a
incidéncia do acidente do trabalho, seja através da
introdu¢c30 de novas miquinas, de novos meios de ag3o ou
simplesmente pelo fato do trabalhador ndo conseguir
acompanhar a complexidade técnica que o cerca.

A proposito da relagd3o entre tecnologia e
acidentes do trabalho, pode-se dizer que ambos sdo
fatores inerentes ao processo de trabalho, quase que nido
questionados em sua relacdo pela bibliografia. Deste modo,
torna-se relevante verificar essa relacdo. Mesmo porque,
dadas as caracteristicas assumidas pelo capitalismo em
algumas sociedades, o trabalhador, neste processo, tem
tido preteridas as suas necessidades mais prementes, como

por exemplo, as de melhoria das condi¢coes de trabalho e de
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saude. Portanto, num contexto dessa natureza, a tecnologia
concorre para que as relacSes capital-trabalho se tornem
menos harmdnicas. Conseqlentemente, tem-se uma probabili-
dade maior da tecnologia estar relacionada a incidéncia e
gravidade de acidentes do trabalho no processo produtivo.

Esta é a relagdo que se quer verificar aqui. Até
qQue ponto, de fato, a tecnologia afeta a incidéncia e a
gravidade dos acidentes do trabalho? Niveis diferentes de
automac3o teém expressdao distinta nas estatisticas de
acidentes do trabalho?

Em sintese, enfatizou-se até aqui, o desenvolvi-
mento tecnoldgico e a problematica dos acidentes do
trabalho. Foram também, consideradas como variaveis
relevantes ao estudo a qualificagi3o da m3o-de-obra, a
autonomia do trabalhador e o parcelamento de tarefa. Por
fim, quer se saber quais{ entre um grande numero de
variaveis, do ponto de vista do trabalhador, est3o
associadas a acidentes do trabalho e condicBes de saude.
Portanto, na sessao subseaqlente, apresentar-se-30 os

objetivos deste trabalho.



3. OBJETIVOS.

3.1. Objetivo geral.

Analisar as relacbBes entre a automagclSo e os
acidentes do trabalho, de modo que seja possivel ampliar
0 conhecimento sobre o0 assunto e melhor compreender a
natureza e gravidade dos acidentes do trabalho em

organizacoes.

3.2. Objetivos especificos.

- Analisar a rela¢do entre diferentes niveis de
automa¢cdo com a frequéncia e a gravidade dos acidentes do
trabalho na organizacio.

- Verificar se 0o nivel de qualificacdo do
trabalhador tem relacdo com as ocorréncias de acidentes
do trabalho.

- Verificar se na percepcao do trabalhador, o
nivel de autonomia na organizacao do trabalho e o parcela-
mento de tarefas tém influéncias sobre as ocorréncias de
acidentes do trabalho.

- Verificar quais os elementos pertinentes a
organizacdo e processo do trabalho, que na percep¢cdo do
trabalhador, tém maior influéncia sobre acidentes do

trabalho e sobre a saude do trabalhador.



4. HIPOTESES DE PESQUISA E DEFINICAO DE VARIAVEIS

Neste capitulo s30o enunciadas as hipdteses de
pesquisa a serem testadas neste trabalho. S350 definidas,

ainda, as variavels deste estudo.

Hipotese 1.

- Diferentes niveis de automacdo estio
relacionados a diferentes coeficientes de freqUéncia dos

acidentes do trabalho.

a) Variavel nivel de automacio.

a.1 - Defini¢do operacional: & a maneira pela
qual, em um conjunto de operagdes, envolvendo homens e
maquinas, ocorre a fabricaclo de um produto qualquer. E

identificado pelo grau de automagcl3o do sistema de

produgdo.

a.2 - Nivel de medig3o: ordinal.

a.3 - Categorias:

- n3o-automatizados - s3o aqueles que, nas
sistemas de produ¢cdo, a intervengdo direta do operario é

primordial para a obten¢3o do produto.

- gemi-automatizados - s30 aqueles que, nido
apresentam uma preponderancia de homens ou maquinas para a
consecugio do produto final, ou seja, mantém a intervenc¢ido
direta dos operarios na produgdo, sobretudo realizando a
integragdoc e a alimentagcio das maquinas, como também, se

encarregando diretamente de parte das operacgdbes de
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transformacido.

- automatizados - si3o aqueles em que a
relac30 basica € a relacdo maquina-produto, ou seja,
aqueles em que todo o processamento e transferéncia de
materia-prima, desde a primeira esta¢ciao de trabalho atée o
produto final, se da sem que haja intervencdo humana
direta.

a.4 - Posi¢30 na relaglo: independente.

a.5 - Operacionaliza¢io: Foi definida de
acordo com parecer técnico, da Engenharia de Seguran¢a do
Trabalho. Tais informacOes foram obtidas atraves de
entrevista estruturada, na <gqual foi solicitado a cada
entrevistado que desse a classifica¢3o destas variaveis,

para cada se¢30 de produgcdo participante da amostra,

considerando as defini¢cOes abordadas neste trabalho.
Ainda, dado que ¢ quase inexistente a situagdo de
automatizacao eplena em nosso pais, foi considerada
automatizada, aquela se¢30 que estivesse mais proxima

desta realidade.
b) Variavel coeficiente de freqléncia dos
acidentes do trabalho.

b.4 - Defini¢30 operacional: e o numero de
acidentes do trabalho, (com ou sem afastamento) que pode@
ocorrer em cada um milh3o de homem—horas trabalhadas. E
calculado multiplicando-se o numero de acidentes efetiva-
mente ocorridos por um milh3o e dividido pelo numero de
horas trabalhadas. Tem finalidade de estabelecer

comparacoes quanto ao numero de ocorréncias de acidentes
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do trabalho entre locais de produ¢clio de uma mesma empresa

ou entre empresas. E calculado pela formula:

numero de acidentes x 1.000.000
C.F

homem—horas trabalhadas

b.2 - Nivel de medigc3o0: intervalar.

b.3 ~-Categorias:

- Coeficiente de freqléncia de acidentes do
trabalho com afastamento- € aquele que utiliza o numero de
acidente do trabalho com afastamento como base de calculo.

- Coeficiente de frequéncia de acidentes do
trabalho sem afastamento - € aquele que utiliza o acidente
do trabalho sem afastamento como base de calculo.

b.4 - Posi¢c3o na relacdo: dependente.

b.5 -~ Operacionaliza¢do: A coleta de dados
para esta variavel foi realizada através de pesquisa
documental. Foram analisados dados estatisticos disponi-
veis pela empresa, bem como os registros de acidentes do
trabalho, por sistema de produc3o. Posteriormente foram

realizados os calculos conforme formula especifica.

Hipétese 2.

- 0s niveis de automacdo est3o relacionados a
diferentes coeficientes de gravidade dos acidentes do
trabalho.

a) Variavel niveis de automacgio.
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a.1 - Posi¢c3o0 na relagdo: independente.

b) Variavel coeficiente de gravidade dos aciden-
tes do trabalho.

b.1 - Defini¢3o operacional: E aquele que
representa a perda de tempo (dias perdidos + dias debita-
dos) que ocorre em conseqléncia dos acidentes do trabalho,
que pode ocorrer em cada um milh3o de horas trabalhadas.
Tem +finalidade de estabelecer compara¢cdes quanto ao nivel
de gravidade dos acidentes entre locais Qe trabalho de uma
mesma empresa ou entre empresas. E calculado pela

formula:

(dias perdidos + dias debitados) % 1.000.000

homem—-horas trabalhadas

b.2 - Posi¢3o na relagio: dependente.
b.3 - Nivel de mensurac3o: intervalar.
b.4 - Operacionalizac¢io: Foi wutilizado o

mesmo procedimento do coeficiente de freqUéncia.

Hipotese 3.

- Quanto mais alto o nivel de qualificacdo da
mao-de-obra nas diferentes eﬁpresas. menor sera a
ocorréncia de acidentes do trabalho.

a) variavel nivel de qualifica¢3o da m3o-de-
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-obra.

a.1 - Definigd30o operacional: e uma relacio
necessaria estabelecida entre o0 cargo existente, em uma
dada empresa, e o0 trabalhador que o0 ocupa. Portanto,
traduz uma hierarquiza¢cd3o na organizacd3o do trabalho,
Junto ao trabalhador, de acordo com a formac3o, conheci-
mento, treinamento, experiéncia, habilidade e natureza do
trabalho.

a.2 - Nivel de medic3o: ordinal.

a.3 - Categorias:

- qualificada - é& aquele tipo de m3o-de-obra
que tem formac3o especifica, alto nivel de conhecimento
técnico, treinamento intensivo, responsabilidade e
capacidade de dominio sobre a fun¢3o que exerce. A exemplo
pode ser citada as fungcoes de mestre, fresador, torneirao,
eletrecista, mecdnico, etc.

- semi-qualificada - e aquele tipo de m3o-
-de-obra que tem uma situacdo intermediaria entre a quali-
ficada e n3o-qualificada, ou seja, o trabalhador possui
nivel de conhecimento adequado ao seu posto, curso de
treinamento de curta durag3o, em escolas técnica ou na
propria empresa e pratica na fungdo que exerce. A exemplo
podem ser citados as seguintes fungcdes, classificador de
produtos, operador de maquinas convencionais, operador de
ponte, macariqueiro, etc.

- n3o-qualificada - € aquele tipo de m3o-de-
-obra que n3o possui uma formacao especifica. Possui baixo

nivel de conhecimento e pouco treinamento. N3o possui
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nenhuma especializag3o e sua fun¢cdo é de natureza nlo
especifica. A exemplo podem ser citados os aprendizes,
serventes e ajudantes.

a.4 - Posicdo na relagiao: independente.

a.5 - Operacionalizac¢io: A medic3ao desta
variavel ocorreu em relacdo a trabalhadores acidentados,
tendo sido realizada em duas etapas. Primeiramente, foi
feito uma amostragem sistematica dos registros de
acidentes do trabalho do ano de 1987. Desta amostra foi
identificada, entre outras variaveis, a fun¢3o que cada
acidentado ocupava quando da ocorréncia do acidente.
Posteriormente, foi feita a classificacd3o da m3o-de-obra
acidentada, conforme as categorias apresentadas, de acordo
com o parecer técnico da Engenharia de Seguran¢a do
Trabalho ou do Departamento de Pessoal. A verifica¢do da
hipotese foi feita através do teste do Qui-quadrado.

b) Variavel ocorréncia de acidente do trabalho.

b.1 - Posi¢do na relagio: dependente

Hipotese 4.

- Nas empresas, quanto wmaior o nivel de
autonomia percebido pelo trabalhador, menor sera a
ocorréncia de acidentes do trabalho, independentemente do
nivel de automagio.
a) Variavel nivel de automacido.
a.1{ - Posigdo na relacdo: interveniente.

b) Variavel autonomia do trabalhador.
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b.1 - Defini¢3o operacional: Representa nivel
de liberdade, independéncia e arbitrio que o trabalhador
tem para esquematizar sua tarefa e determinar de que modo
esta sera realizada.

b.2 - Nivel de medig¢3o: ordinal.

b.3 - Posi¢c3o na relacdo: independente.

b.4 -Operacionalizacgio: Esta representada
pelo bloco II do questionario sendo composta pelas
afirmativas {, 3, S5, 7, 9, 11, 13 e 14. Para a medig3o

desta variavel foi utilizada uma escala de concordincia e

discordancia tipo Likert, onde oportunizou-se aos respon-
dentes do questionario as seguintes alternativas de
escolha: discorda totalmente; discorda em parte; nd3o

discorda nem concorda; concorda em parte e concorda
totalmente. Para a medic3o da variavel, primeiramente
agregou-se as afirmativas correspondentes. Em seguida
efetuou-se um teste de fidedignidade desta wvariavel
através do coeficiente de Crombach, que apresentou um
valor de 0,64. Para o teste da hipdotese efetuou-se técnica
estatistica paraméetrica, aplicando-se o teste t, de
Student . Tal procedimento objetivou identificar a
percepcao do trabalhador quanto ao seu grau de autonomia
em cada nivel de automacdo dos setores da amostra.

€) Variavel ocorréncia de acidente do trabalho.

c.1 - Definic3do operacional: é aquele evento
que ocorre, pelo exercicio do trabalho, a servigo da
empresa, que Provoca les8o corporal e perturbacdo

funcional que cause a morte, perda ou redugdo, permanente



43

ou temporaria, da capacidade para o trabalho.

€.3 - Categorias:

- Acidente do trabalho com afastamento - é
aquele que impossibilita o acidentado de retornar a sua
ocupacdo habitual no mesmo dia da ocorréncia do acidente,
ou seja, mantém o acidentado afastado pelo menos um dia, a
contar da data do acidente.

- Acidente do trabalho sem afastamento - é
aquele em que o acidentado, recebendo tratamento de
Primeiros socorros, ndo fica impossibilitado de reassumir,
no mesmo dia, a sua ocupacdo habitual.

€c.4 - Nivel de medic3o: nominal.

c.5 - Posi¢3o0 na relacdo: dependente.

HipoOtese S.

- Nas empresas, onde o parcelamento de tarefas é
percebido pelo trabalhador como elevado, maior serda a
ocorréncia de acidentes do trabalho, independetemente do
nivel de automagdo.
a) Variavel nivel de automacio.
a.1 - Posic3o na relacdo: interveniente.
b) Variavel parcelamento de tarefas.

b.1{ - Definicdo operacional: E a divis3o das
atividades desempenhadas pelo trabalhador, através da
introducdo de maguinas no sistema produtivo, em tarefas
elementares e cadenciadas que tornam a acdo do trabalha-

dor limitada, repetitiva e mondtona, independentemente de
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sua qualifica¢do. E adstrito a tarefa.

b.2 - Nivel de medic3o: ordinal.

b.3 - Posi¢3o na relacdo: independente.

b.4 -Operacionalizacdo: Esta representada
pelo bloco II do questionario, sendo composta das
afirmativas 2, 4, 6, 8, 10, 12 e 15. Para a medicio desta
variavel wutilizou-se uma escala de concordancia e discor-
dancia tipo Likert, onde, oportunizou-se aos respondentes
do questionario as seguintes opcOes de escolha: discordo
totalmente; discordo em parte; nd3o discordo nem concordo;
concordo em parte; concordo totaimente. Para a verificac¢ao
desta hipotese efetuou—-se o controle das populagdes da
empresa B e C, pertencentes ao nivel de automag3oc ndo-
-automatizado, em seguida do semi-automatizado e poste-
riormente do automatizado. Para a medi¢3o desta variavel,
primeiramente agregou-se as afirmativas correspondentes.
Efetuou-se em seguida o teste de fidedignidade, medido
pelo coeficiente de Crombach, que entretanto apresentou um
baixo valor (menos de ©,40). Este resultado tornou nao
recomendavel a agregacio das afirmativas em quest3o e a
conseqliente aplicacdo do teste t, conforme se havia feito
na hipotese anterior. Portanto optou-se pelo teste U, de
Mann Whitney, o0 qual possibilitou a medicdo das afirmati-
vas de modo individualizado. Tal procedimento objetivou
identificar a percep¢ao do trabalhador quanto ao grau de
parcelamento de tarefas, em cada nivel de automa¢g3o, dos
setores participantes da amostra.

c) Variavel ocorréncia de acidente do trabalho.
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c.41 - Posi¢do na rela¢c3o: dependente.

Hipotese 6.

Existem fatores que s3o percebidos pelo
trabalhador, como influentes na ocorréncia de acidentes do
trabalho.

a) Variavel fatores influentes.

a.{ - Defini¢3do operacional: € o conjunto de
varidveis que podem atuar no local onde s3o realizadas as

tarefas de producio, e contribuir para um determinado

resultado. Neste, estlo implicitas variaveis tais como
lay-out, condigOes ambientais de trabalho (temperatura,
umidade, ruido, gases, ventila¢ao, etc.), cansa¢co fisico,

horarios, ritmo de trabalho, parcelamento do trabalho e
outros.

a.2 - Nivel de medigc3o: ordinal.

a.3 - Posigdo na relac¢do: %ndependente.

a.4 - Operacionalizac3o: E representada pelo
bloco III do questiondrio. Para a medi¢c3o das variaveis
foi utilizada uma escala de intensidade tipo Likert, onde
oportunizou-se aos respondentes as seguintes opcdes: total
influencia; muita influencia; média influéncia; pouca
influencia e nenhuma influéncia. Tal Procedimento
objetivou verificar quais as variaveis e posteriormente os
fatores que, segundo a percepcao do trabalhador, mais
exercem influéncias sobre as ocorréncias de acidentes do

trabalho. Para a verificag3o da hipotese acima
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utilizou-se técnica estatistica de analise fatorial.
b) Variavel influencia na ocorréencia de acidente
do trabalho.

b.1 - Posig3ao na relag3o: dependente.

Hipdbtese 7.

- Existem fatores que s3ao percebidos pelo
trabalhador como influentes na saGde do trabalhador.
a) Variavel fatores influentes.

a.1 - Posi¢3o na relacio: independente.

b) Variavel influéncia na saude do trabalhador.

b.4 - Definigc3o operacional: s3o situacOes
que wvem em prejuizo ao estado fisico e psiquico do
trabalhador.

b.2 - Nivel de medigdo: ordinal.

b.3 - Posic3ao na relacao: dependente.

b.4 - Operacionalizacdo: Esta representada
pelo bloco IV do questionario. Para a medic3o desta
variavel foi utilizada uma escala de intensidade tipo
Likert, onde, oportunizou-se aos respondentes as
seguintes opcdes: total influencia; muita influéncia;
meédia influéncia; pouca influéncia e nenhuma influéncia.

Tal procedimento objetivou verificar quais as variaveis

que, segundo a percep¢3o do trabalhador, mais exercem
influéncia sobre a saude do trabalhador. Para a
verificacdao da hipotese acima utilizou-se técnica

estatistica de analise fatorial.



5. METODOLOGIA DA PESQUISA

5.4 Classificacdo do estudo.

0 presente estudo analisa as relagoes existentes
entre tecnologia (nivel de automa¢c3o0), e acidentes do
trabalho no processo produtivo. Isto implica em relagdes
entre variaveis, com a finalidade de testar hipoteses.
Ainda, wvisa o estudo, verificar aspectos pertinentes a
organizac¢ao do trabalho que sao percebidos peio
trabalhador como influentes na geracao de acidentes e nas
condi¢bes de saude.

Entretanto, o desenho do estudo focaliza apenas
um pequeno numero de casos sem a pretensao de que a
amostra seja representativa. Visa-se mais desenvolver a
familiaridade do investigador com o tema, com vistas a uma
futura investiga¢ao mais precisa. Trata-se pois, segundo

TRIPODI e outros (1975:61), de um estudo exploratério.
5.2 Procedimento da pesquisa.

S5.2.1. Populac3o e amostra.

A populacao alvo desta pesquisa, concentrou-se
em empresas do ramo metal-mecanico, que possuiam os tipos
de tecnologias referenciados neste estudo. 0 estudo foi
realizado em 3 empresas denominadas de A, B e C e nelas

foram feitas 3 amostras. A primeira amostra para o teste
das hipotecses 1 e 2, composta de 36 secOes de produgio,

que foram classificadas de acordo com 0O seu nivel de
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automac3o, tendo participacdo das 3 empresas, (conforme
especificado no item 4). Para a segunda amostra, teste da
hipotese 3. Esta amostra, foi composta pelo numero de

trabalhadores acidentados das 3 empresas e classificada
de acordo com o nivel de qualificac3o da m3o-de-obra, (o
processo de amostragem esta descrito no item 4, hipotese
3, (subitem a.5 - operacionalizacdo). A terceira amostra,
teste das hipoteses 4, S5, & e 7, composta da populacio de
100 trabalhadores, pertencentes a 2 empresas (B e C), os
quais responderam ao questionario. Esta amostra foi
escolhida aleatoriamente, para responderem ao instrumento

de coleta de dados.

5.2.2. Instrumentos da pesquisa.

Para a devida explora¢do e descrigcio do assunto
proposto, foram utilizados dois tipos de instrumento de
coleta de dados: registros das empresas e questionario. Os
registros das empresas referem-se as estatisticas e
relatorios disponiveis sobre as ocorréncias de acidentes
do trabalho. O questionario (anexo 1I), em seu bloco I,
refere-se a identificacdo das variaveis de segmentagio
quanto ao sistema de producio e funcdo do trabalhador na
empresa. Em seu bloco 1II, refere-se a informacoes
relativas a autonomia do trabalhador e parcelamento de
tarefas. Em seu bloco III, refere-se a influéncia de
determinados aspectos sobre ocorréncias de acidentes do
trabalho, segundo a percepcdo do trabalhador. Por ultimo,

o bloco IV, referindo-se & influéncia sobre saude do
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trabalhador, para os mesmos aspectos do bloco anterior.

Foi ainda, realizado um pré-teste do instrumento
de coleta de dados em uma empresas do ramo metal-mec3nico
que ndo faz parte da amostra. Tal proredimento teve a
intencd3o de verificar e detectar possiveis distorcdes nos

instrumentos de coleta de dados.

$.2.3. Tratamento estatistico.

0 tratamento estatistico adotado consistiu no
emprego usual de metodos e técnicas estatistica descritiva
e inferencial. Para o tratamento estatistico foi utilizado
0o programa Statpro (The statistical and graphics database
workstation). Esta parte do trabalho foi realizada no
Centro de Processamento de Dados no Programa de Pas-
~Graduac3o em Administrac¢3o da Universidade Federal do Rio
Grande do Sul. Cada teste esta especificado nos itens

correspondentes as sessaes posteriores.



6. DESCRICAO, ANALISE E INTERPRETACAO DE DADOS

A pesquisa realizada para este estudo ocorreu em
um total de 3 empresas do ramo metal-mecdnico. Na sua
proposta 1inicial, o numero de empresas pretendido para
constituirem a amostra era de 8. Contudo, apos contato
com diversas empresas com poténcial para integrarem a
pesquisa, somente 3 delas concordaram em participar,
apesar do comprometimento no sentido de que a divulgacdo
dos dados se daria de forma a respeitar o anonimato das
empresas.

Das 3 empresas participantes, duas delas
pertencem ao vramo de siderurgia e uma a0 ramo de
cutelaria. As duas primeiras, denominadas de empresa A e
B, possuem um total de aproximadamente 4 500 funcionarios.
Representam importante papel na economia do Rio Grande do
Sul, fabricando aco de varias qualidades e tamanhos. A
produc3o, nas mesmas, € também direcionada para mercados
externos. S3o consideradas empresas modernas, que utilizam
tecnologias avancadas para a fabricacido de seus produtos.
Ambas contam com setores especializados em seguranga e
higiene do trabalho, mas apesar disto, este tipo de
empresa € caracterizado pela rudeza do trabalho, poluicdo
ambiental, nivel elevado de ruido e excessivo calor no
ambiente de trabalho. Neste tipo de ambiente sdo visiveis
as condicdes 1indspitas a que os trabalhadores est3o
sujeitos, sendo caomuns acidentes com queimadura#.

contusdes, cortes profundos, entorses e tantos outros.
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Como se pode verificar na Tabela 1 para estas duas
empresas ocorreram um total de 956 acidentes do trabalho
no ano de 1987. 0Os registros de ocorréncias de acidentes
do trabalho destas duas empresas s30 detalhados e
permitiram distinguir os acidentes sem afastamento, 1isto
é, aqueles em que o trabalhador acidentado, apos
atendimento medico de emergéncia, pode retornar ao
trabalho, e os acidentes com afastamento, isto é, aqueles
em que, por sua gravidade determinaram um afastamento do
trabalhador de seu trabalho de um ou mais dias. Nestas
duas empresas os acidentes sem afastamento ocorreram com
mais frequUéncia e totalizaram 657 acidentes, enquant9 os
acidentes com afastamento foram em numero de 299. E de
notar-se que a empresa B, além de apresentar o maior
niumero de acidentes (535) @ a que apresenta também o maior

niumero de acidentes com afastamento (255).

A terceira empresa participante, denominada de
empresa C, com aproximadamente 90@ funcionarios, fabrica
produtos como tesouras, facas, alicates para unhas e

outros. De 1igual importancia econdmica para o Estado,

também atende ao mercado internacional. Nesta, verificou-
se um ambiente de trabalho menos 1inodospito para o
trabalhador. Contudo, havia ainda excessivo ruido,
provocado pela aglomeracdo de maquinas. Nela, os tipos de

acidentes mais comuns verificados s3o os cortes contusos
em m3os e dedos como também os esmagamentos de dedos por
maquinas. Outro ponto bastante evidenciado foram os

afastamentos de trabalhadores em decorréncia de dores

= i
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TABELA 1 - Numero de acidentes do trabalho com e sem
afastamento nas empresas A, B e C em 1987.

- - — —————————— ——— - = ————— S —— —— —— ——— — t~ —_ ———- _——— —— —— - v

ACIDENTES
EMPRESAS COM AFASTAMENTO  SEM AFASTAMENTO TOTAL
A 44 377 421
B 255 280 535
c 86 * 86
TOTAL 385 657 1.042

- —— o ————t— T ——_—————— - — ——_——— ———— a2 12 T~ G - ——————— — ——— o d— ——— - o —

* Sem informac¢3o.

localizadas, geralmente nos bragcos e mios, certamente pela
repetitividade de movimentos. Como pode-~-se verificar nesta
empresa, o0s acidentes do trabalho sem afastamento n3o s3o
registrados. Apenas para 0s acidentes de maior gravidade e
que resultam em afastamento € que s30 realizados os
registros, os quais totalizaram 86 acidentes.

Do total das empresas pesquisadas, foram anali-
sados um total de 36 secdes de producao. Destas, 20 foram
classificadas como sistemas de producd3o n3o-automatiza-
dos, a exemplo o0s de manutenc3o e acabamento. A

manutenc3o, essencial ao processo de produg3o, envolve

reparos, lubrificac3o e conservacio de maquinas. Por sua
vez, 0O acabamento é o local onde o produto sofre os
ajustes, e numerado e embalado ficando pronto para a

estocagem ou distribuic3o. Como sistemas de produg3ao semi-
~automatizados foram classificadas 9 segdes de produgao.

Para exemplificar, foram classificados nessa categoria,
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sec¢des como aciaria, onde o ferro & transformado em ago, a
forjaria, onde atravées de marteletes &€ dada forma ao
produto ou ainda a trefilag3oc onde si3o realizadas
operactes de emenda e bobinamento de fios de arame. Por
ultimo, no sistema de producdo automatizado foram
classificadas 7 se¢Oes de producdo, podendo-se exemplifi-
car essa categoria através das se¢Oes de laminagdo do
ago, ou seja, secoes onde os lingotes si3o transformados em
barras ou fios conforme especificacao desejada. Cabe
ressaltar que esta classificacao, como ja foi mencionado
anteriormente, foi feita segundo parecer técnico dos
Engenheiros de Seguran¢ca do Trabalho. Cabe relembrar ainda
que nem todos as secles de producdo existentes em cada
empresa participaram da amostragem, mas apenas aquelas
diretamente ligadas a producao. A exemplo, foram excluidos
setores administrativos, almoxarifados e outros locais de
aroio indireto a produgc3ao. A distribui¢lo das secbes de
producdo classificados de acordo com os diferentes

sistemas de produ¢cdo constam da Tabela 2.

TABELA 2 - Namero de segdes por nivel de automagio nas
empresas investigadas.

- — ——— —————— —— A W = — —— —_— ———————————— ——- —— > 4mn 4o o — - A" = —_—— - . = S -

NIVEL DE EMPRESAS

AUTOMACAOD A B c TOTAL
NAO-AUTOMATIZADOS 7 4 9 2o
SEMI-AUTOMATIZADOS 4 3 e ?

AUTOMATIZADOS 2 4 1 7
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Uma vez classificadas as se¢fes de producio, de
acordo com seu nivel de automacdo, identificou-se o total
de horas trabalhadas pelos respectivos trabalhadores. Os
resultados agregados do numero de horas trabalhadas por
niveis de automag¢3ao em cada empresa investigaaa
encontra-se na Tabela 3.

Com a finalidade de wverificar se existe
diferenca nas estatisticas de acidentes do trabalho junto
aos niveis de automag3o pesquisados, procedeu-se entio a

pesquisa documental em cada uma das empresas participantes

da amostragem, em fun¢cdo dos dados estatisticos existen-
tes. Atraves desta pesquisa documental, foram obtidas
informagoes, por nivel de automa¢c3o investigado, a

respeito do numero anual de horas trabalhadas (Tabela 3);
do numero de acidentes do trabalho com afastamento
(Tabela 4); do numero de acidentes do trabalho éem
afastamento (Tabela S); do numero de dias perdidos de
trabalho (Tabela 6) e dos dias debitados de trabalho (para
as 3 empresas nao ocorreram dias debitados). A partir
destas informagcOes foram calculados os coeficientes de
freqUéncia dos acidentes do trabalho com afastamento e sem
afastamento e o coeficiente de gravidade dos acidentes do
trabalho, conforme descritos no item 4, hipoOtese 1,
(sub-item b.1 - Definic3o operacional) e hipotese 2,

(sub-item b.1 - Definigcao operacional).
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TABELA 3 - Numero de horas trabalhadas por nivel de auto-
mac3o nas empresas A, B e C no ano de 1987.

- e = e e = en - — e B e Gve - — —— . — = = o - — o v = - - asr ma

NIVEL DE HORAS TRABALHADAS

AUTOMACAOD EMP. A EMP. B EMP. C TOTAL

NAO-AUTOMATIZADO 1 .080.842 1.757.120 708.414 3.546.376
SEMI-AUTOMATIZADO 1.100. 952 701 .140 416.858 2.218.950
AUTOMATIZADO 452 .286 629 996 125.220 1 .207 .502

TABELA 4 - Namero de acidentes do trabalho com afastamento
por nivel de automacao das empresas A, B e C no
ano de 1987.

NIVEL DE ACIDENTES DO TRABALHO COM AFASTAMENTO
AUTOMACAD EMP. A EMP. B EMP.C TOTAL
NXO-AUTOMATIZADO 11 147 53 211
SEMI-AUTOMATIZADO 2s 80 27 132

AUTOMATIZADO e 28 6 42
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TABELA S - Numero de acidentes do trabalho sem afastamento

por nivel de automag3o das empresas A, B e C no
ano de 1987.

NIVEL DE ACIDENTES DO TRABALHO SEM AFASTAMENTO

AUTOMACAD EMP. A EMP. B EMP.C TOTAL
NAO-AUTOMATIZADO 129 201 * 330
SEMI-AUTOMATIZADO 163 52 * 2195
AUTOMATIZADO 85 a7 * 112
ST e e e

A empresa C n3o possuia registros dos acidentes do
trabalho sem afastamento.

TABELA &6 - Numero de dias perdidos de trabalho em
decorrencia de acidentes do trabalho com
afastamento por nivel de automagio das
empresas A, B e C no ano de 1987.

NIVEL DE DIAS PERDIDOS DE TRABALHO

AUTOMACAO EMP. A EMP. B EMP . C TOTAL
NAO-AUTOMATIZADO 417 3.211 1.202 4.830
SEMI-AUTOMATIZADO 497 2.621 631 3.749
AUTOMATIZADO 416 665 170 1.2851

6.1. Niveis de automacd3o e os coeficientes de freqléncia e
gravidade dos acidentes do trabalho.

Os resultados dos cdlculos dos coeficientes de
freqlencia, com e sem afastamento do trabalho e do

coeficiente de gravidade dos acidentes do trabalho das

®aculdade Ciéncias Econdmicas
DIBLICTEGA
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empresas investigadas constam das Tabelas 7, 8 e 9.

A Tabela 7 mostra o coeficiente de freqliencia de
acidentes do trabalho com afastamento por categoria do
nivel de automacdo das empresas A, B e C. Nesta, pode-se
verificar que tanto a empresa A quanto a empresa B tem
maior coeficiente de freqiéncia no nivel de automacdo
semi—-automatizado. Entretanto, na empresa A, como pode-se
verificar na Tabela 92, & o nivel de automac3o automatizado
que apresenta maior coeficiente de gravidade dos acidentes
do trabalho (919,77), ou seja, os acidentes do trabalho de
maior gravidade para os trabalhadores ocorrem neste tipo
de nivel de automag3o. Ja para a empresa B, wverifica-se
que o0s acidentes de maior gravidade ocorrem no nivel de
automac3o de maior incidéncia de acidentes, o semi-
automatizado. Na empresa C, os resultados mostram-se
diferentes, os acidentes do trabalho s3ao mais freqlentes
(Tabela 7) e mais graves (Tabela 9) no nivel de automacio
n3o-automatizado. Contudo, como se observa na Tabela 9,
os coeficientes de gravidade para esta empresa, ndo
apresentam diferencas consideraveis entre eles, tendendo
a uma similaridade quanto a gravidade dos acidentes de
trabalho nos 3 sistemas de producao.

ApOs a realizacdo destes passos, foi feito um
agrupamento dos dados obtidos por nivel de automac¢3o das 3
empresas, relativo as horas trabalhadas, nuamero de
acidentes de trabalho com e sem afastamento, dias perdidos
e dias debitados. Feito ent3o o somatério destes itens,

calculou-se o0s coeficientes de freqliencia de acidentes
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TABELA 7 - Coeficiente de frequUéncia de acidentes do
trabalho com afastamento por nivel de
automacido das empresas A, B e C.

NIVEL DE COEFICIENTE DE FREQUENCIA COM AFASTAMENTO
AUTOMACHOD EMP . A EMP.B EMP.C
NAO-AUTOMATIZADO 10,17 83,465 74,81
SEMI-AUTOMATIZADO 22,70 114,09 44,77
AUTOMATIZADO 17,68 44,44 47 ,91
TABELA 8 - Coeficiente de freqUéncia de acidentes do
trabalho sem afastamento por nivel de

automa¢io das empresas A, B e C.

NIVEL DE COEFICIENTE DE FREQUENCIA SEM AFASTAMENTO
AUTOMACXO EMP . A EMP . B EMP.C
NXO-AUTOMATIZADO 119,35 114,39 *
SEMI-AUTOMATIZADO 148,05 74,164 *
AUTOMATIZADO 187,93 42,85 *

* Sem dados suficientes para o calculo.
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TABELA 9 - Coeficiente de gravidade dos acidentes do
trabalho por nivel de automacdo das empresas
A, BeC.

NIVEL DE COEFICIENTE DE GRAVIDADE

AUTOMACAOD EMP A EMP.B EMP.C

NRO-AUTOMATIZADO 385,81 1.827,414 1.696,74

SEMI-AUTOMATIZADO 451,42 3.738,19 1,513,790

AUTOMATIZADO 919,77 1.055, 956 1 .357,61

do trabalho com e sem afastamento e os coeficientes de
gravidade, como anteriormente descritos. Estes calculos
foram realizados para os 3 sistemas de produgao visando
verificar qual o nivel de automac3ao, de modo agregado, que
tem maior expressao nas estatisticas de acidentes do

trabalho quanto aos coeficientes ja assinalados.

6.2. Verificac3io da hipotese 1.

Os niveis de automacdo est3io relacionados a
diferentes coeficientes de freqléncia de acidentes do
trabalho.

Para a verificacdo da hipotese acima, tomou-se
como base de analise o0s coeficientes de freqUéncia de
acidentes do trabalho com afastamento do trabalho agrega-
dos das empresas A, B e C, apresentados na Tabela 10.
Nesta, pode-se verificar que o nivel de automaciao
n3o-automatizado € o que apresenta maior coeficiente de

freqiiéncia de acidentes do trabalho com afastamento
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TABELA 10 - Coeficiente de freqléncia com afastamento por
nivel de automac3o das empresas A, B e C.

NIVEL DE COEFICIENTE DE FREQUENCIa
AUTOMAGCAD COM  AFASTAMENTO
NAO-AUTOMATIZADO 59,49
SEMI-AUTOMATIZADO 59,48

AUTOMATIZADO 34,78

(959,49, sendo este o de maior expressio nas estatisticas

de acidentes do trabalho. E seguido de perto pelo nivel
de automac¢iao semi-automatizado com coeficiente de
freqiiéncia de 59,48. A diferenga entre estes dois niveis
de automaci3o e minima. Logo, ficou evidenciado que no
nivel de automa¢do semi-automatizado, apesar de estar
tecnologicamente mais avangado, n3o apresenta redugOes
sensiveis nas ocorréncias de acidentes do trabalho em
relacdo ao ndo-automatizado. Ja& o automatizado apresenta
um coeficiente de 34,78, tendo um percentual de 14% a
menos que 0s outros dois niveis de automagio. Sendo assim,
verifica-se «que o0 nivel de automacglo automatizado tem
menor expressao nas estatisticas de acidentes do trabalho
com afastamento do que os outros dois niveis. Portanto,
conclui-se que 0os niveis de automacao apresentam
diferenciacOes quanto aos coeficientes de frequUéncia de
acidentes do trabalko. Em decorréncia disto, ha de se

considerar que a automa¢gdo da producio, apesar das
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implicacBes negativas que dela decorrem, tem apresentado,
como se pode verificar, pelo menos no contexto
investigado, reducoes nos coeficientes de freqiéncia de
acidentes do trabalho com afastamento.

Quanto ao coeficiente de freqiéncia sem
afastamento do trabalho, a Tabela 11 mostra que existe uma
similaridade entre os 3 niveis de automacdo, sendo que o0
semi-automatizado apresenta uma diferenca a mais de {,35%
em relac3o aos outros niveis. Deste modo, conclui-se que
para este tipo de coeficiente de freqUéncia, os niveis de

automac3o n3o0 apresentam diferencas signicativas.

TABELA 11 - Coeficientes de frequéncia sem afastamento por
niveis de automagdo das empresas A, B e C.

NIVEL DE COEFICIENTE DE FREQUENCIA
AUTOMACAOD SEM AFASTAMENTO
NAO-AUTOMATIZADO 93,05
SEMI-AUTOMATIZADO 96,89
AUTOMATIZADO 92,75

-t (e - ————— - " . " - W — > i . T —— > . T ey e b e . ——— e e . W . Aae v fa ———— " >

6.3. Verificacdo da hipotese 2.

Diferentes niveis de automac3o estdo relaciona-
dos a diferentes coeficientes de gravidade dos acidentes
do trabalho.

A wverificac3o da hipotese acima, foi feita

analisando-se os resultados dos coeficientes de gravidade
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dos acidentes do trabalho. A obtenc3o destes resultados
foi feita utilizando-se o mesmo procedimento adotado para
os coeficentes de freqléncia de acidentes do trabalho,
utilizando-se neste caso, a formula do coeficiente de
gravidade, ja descrita anteriormente. Assim, de acordo com
a Tabela 12, verifica-se que o0 nivel de automacio semi-
-automatizado apresenta maior coeficiente de gravidade
(1.689,53). Logo € o0 que tem maior expressdo na
estatistica de acidentes do trabalho, seguindo-se do ni3o-
-automatizado com 1.361,95 e por fim o0 automatizado com
1.036,02. Portanto, conclui-se que existe diferenciac3o
qQuanto ao coeficiente de gravidade de acidente do trabalho

nos diferentes niveis de automac3o.

TABELA 12 - Coeficiente de gravidade por nivel de
automag3o das empresas A, B e C.

NIVEL DE COEFICIENTE DE

AUTOMACHKO GRAVIDADE
NAO-AUTOMATIZADO 1.361,95
SEMI-AUTOMATIZADO 1.689,53

AUTOMATIZADO 1.036,02
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6.4. Nivel de qualificagc3o da mi3o-de-obra e acidentes do
trabalho.

Quanto mais alto o nivel de qualificac3o da m3o-
~-de-obra nas diferentes empresas, menor sera a ocorréncia
de acidentes do trabalho.

Para a mensuragao da variavel acidente do
trabalho foi considerada a populagcio de acidentados por
cada categoria do nivel de qualificacao da mao-de-obra, as
quais foram selecionadas em amostragem realizada para este
fim. A Tabela 13 mostra os dados obtidos desta amostragem
e seus respectivos percentuais, por empresa investigada.
Estes dados correspondem as freqUéncias observadas da

populagc3o de acidentados.

TABELA 13 - Nivel de qualificag8o da m3o-de-obra acidenta-
da e o0s respectivos percentuais para as
empresas A, B e C (amostragem).

- ——— — - ————— ——_——— ———_——— - - ———— - —— - —— ———— ——— ——— - —— -

NIVEL DE EMP. EMP . EMP.

~

QUALIFICACAD A % B % c % TOTAL %

NAO-QUALIF . 30 37,97 8 53,63 5 21,74 43 18,37
SEMI-QUALIF. 24 30,38 54 40,91 17 73,91 95 40,59

QUALIFICADA a5 31,65 70 6,06 1 4,35 96 41,04

A Tabela 14 mostra a populagc3o total estimada de
trabalhadores de cada empresa pesquisada. A partir desses

dados e que foram obtidas as frealléncias esperadas de
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trabalhadores acidentados, ou seja, a relagciao existente
entre os percentuais do total estimado da populaglo de
trabalhadores e o total de trabalhadores acidentados
observados, por cada categoria do nivel de qualificacgio de
mao—-de-obra. Fara a variavel nivel de qualifica¢io da mi3o-
~de-obra, procedeu—-se conforme descrito no item 4,

hipotese 2, (sub-item a.% - operacionalizaglo).

TARELA 14 - Total estimado de trabalhadores por nivel de
Qualificagido de miAo-de-chra nas empresas A, B

e C (=),
NIVEL DE EHP. EHF. EHF
QUALIFICACKD 4 % B % C X total X
NNO-QUALIFICADA 934 22 47,32 i,82 214 24 1.199,32 22,43
SEMI-QUALIFICADA 448 26 749,66 29,40 421 49 1.858,4 35,97
QUALIFICADA 3% 52 1.783,08 AB.58 63 7 2.242,08 42,30
TOTAL i{.800 {06  7.400 100 980 100 5.300 100

¥ Dados fornecidos pelas empresas.

Fara a wvevificagio da hipotese acima, foi
utilizado técnica estatistica ndo-paramétrica, o'X?. Essa
técnica, segundo SIEGEL (1977 :47) tem a fTinalidade de
comprovar se existe diferen¢a significativa entre o numero
observado de individuos, em detevrminada categoria, € o

respectivo ndmervro esperado. Especificamente, a freqlléncia
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observada € o numero de trabalhadores, em cada categoria
do nivel de «qualificag3oc participante da amostragem. A
freqiéncia esperada, por sua vez, e obtida

considerando-se o numero total de trabalhadores e os
respectivos percentuais de cada categoria do nivel de
qualificac3do da m3o-de-obra fornecidos por cada empresa. A
partir dai verificou-se a relac3o entre a populac3o total
de trabalhadores para cada nivel de automag3o em relaglo a
populag3o amostral de trabalkadores acidentados. o que
representa a freqUéncia esperada Assim, testa-se se as

freqliencias observadas est3o suficientemente proximas das

esperadas para Justificar sua ocorréncia, com base na
hipotese de nulidade. Neste caso, tem-se que para a
hipotese Ho, o nivel de qualificac3ao da m3o-de-obra n3o
apresenta relac3o significativa com O numero de

ocorréncias de acidentes do trabalho.

Analisando-se ent3o a Tabela 15, a qual mostra o

) 2

resumo do teste X , por empresa investigada e para o
somatorio das fregiencias observadas e esperadas das 3
empresas, constata-se que, nas empresas A e B, a m3o-de-
-obra qualificada tem menor participacdo relativa nas
ocorréncias de acidentes do trabalho. Portanto aceita-se a
hipdtese do pesquisador a um nivel de significancia de
Q,05. Na empresa C, entretanto, verifica-se que n3o ha
relac3o0 entre qualificag3o da m3o-de-obra e a ocorrencia
de acidentes do trabalho, pois, as freqiéencias observadas

de trabalhadores acidentados estio suficientemente

proximas das esperadas, justificando a ocorréencia da
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2
TABELA 1S5 - Resumo da analise estatistica do teste X. para
o nivel de qualificacio de miao-de-obra por
empresa investigada a um nivel de significan-
cia de 0,05, (2 = 5,99).

Xc .
2
EMPRESA X 9.1
A 16,03 (%) 2
B 23,38 (*) 2
C Q,62 (xx) 2
A, BelC 3,99 (%x%) 2
(%)  significative a S%. T
(%%*) nlo-significativo a S5%.
hipotese de nulidade. Logo, refuta-se a hipotese do
pesquisador. 0 mesmo resultado & verificado para o total

das freqténcias observadas e esperadas das 3 empresas

investigadas. Como pode-se verificar, de modo agregado,
nio existe diferenga significativa para o nivel de
qualificagio da m3o-de-obra, quanto as ocorréncias de

acidentes do trabalho, n8o justificando a aceitagio da
hipotese do pesquisador. Este resultado demonstra que os
acidentes do trabalho, de maneira generalizada, ocorrem
indistintamente, em propor¢des similares, tanto em mao-de-
~obra nio-qualificada quanto em qualificada, evidenciando
que n3o basta ter trabalhadores treinados e qualificados
para um determinado trabalho, para que os acidentes nilo
ocorram. Percebe-se ent3do, que €& preciso adequar melhor,
tecnologicamente, o homem a seu ambiente de trabalho. Este

posicionamento & contriario ao grupo de pesquisadores que
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consideram o fator humano como uUnico responsavel pelas
ocorréncias de acidentes do trabalho, evidenciando que a
organizag3o do trabalho, enfocando o 1lado tecnoldgico,
possul grandes lacunas que proporcionam perigos eminentes

ao homem em seu ambiente de trabalho.

6.5. Autonomia do trabalhador e acidentes do trabalho.

Nas empresas, quanto maior o nivel de autonomia
percebido pelo trabalhador, menor sera a ocorréncia de
acidentes do trabalho, independentemente do nivel de
automacdo.

Para wverificar a hipdtese acima partiu-se do
exame da variavel ocorréncia de acidentes do trabalho a
nivel de automac30 e a nivel de empresas. Como pode-se
observar na Tabela 14, a frequéncia de acidentes do
trabalho com afastamento, considerando somente os dados
agregados das empresas B e C, <do diferenciadas tanto
entre niveis de automac3o0 quanto entre empresas. Por
exemplo, no nivel de automacio semi-automatizado a
ocorréncia de acidentes do trabalho é maior do que a do
nivel n3o-automatizado, que por sua vez e maior do que a
do nivel automatizado. Tem—-se ainda que os coeficientes de
frequéncia de acidentes do trabalho tom afastamento, para
as empresas B e C, entre os 3 niveis de automa¢c3do, s3o
também diferenciados, sendo que O semi—-automatizado
apresentou maior ocorréncia de acidentes do trabalho.
Quanto as empresas, considerando ©O somatorio dos

acidentes, observa-se que o coeficiente de freqUéncia de
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TABELA 16 - Coeficiente de freqiliencia de acidentes do
trabalho com afastamento por nivel de auto-
mac3o das empresas B e C.

NIVEL DE

AUTOMACAD EMP. B EMP. C EMP. B e C
NAO-AUTOMATIZADO 83,65 74,81 81,11
SEMI-AUTOMATIZADO 114,09 64,77 25,70
AUTOMATIZADO 44,44 47 ,914 45,02
TOTAL 82,57 68,77 78,59

—— e > - —— G S S ) P G G e G S D G T S S G g . —— - —

acidentes do trabalho & maior na empresa B. Logo, caracte-

rizam-se como grupos independentes. Procurou-se ent3ao

examinar a possibilidade de que outra wvariavel sugerida

pela teoria, a autonomia do trabalhador, pudesse melhor
explicar as diferengas observadas na ocorréncia de
acidentes do trabalho. Para tanto, procurou-se verificar

uma possivel rela¢3o0 entre as variaveis nivel de automagido
e autonomia do trabalhador.

Para a definigdo e caracteriza¢do da wvariavel
autonomia do trabalhador, procedeu-se conforme descrito no
item 4, hipotece 4.

Na verifica¢do desta relacgao, utilizou-se
técnica estatistica paramétrica, aplicando-se o teste t de
student. Segundo STEVENSON (1981:240), o teste t, ou de
duas amostras para médias, s3p usados para verificar se as

médias de duas populagldes independentes sao iguais.
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Portanto, com o objetivo de verificar se, as medias entre

0s grupos independentes, no nivel de autonomia percebido

pelos trabalhadores das duas empresas, nos diferentes
niveis de automacdo eram semelhantes, foram entlo
realizados 3 desses testes, um para cada nivel de

automa¢3o pesquisado. 0O resumo dos testes & apresentado
nas Tabelas 17, 18 e 19.

Ent30, analisando-se o0s dados apresentados pelo
teste t e a Tabela 14, constatou-se que para os 3 niveis
de automac¢c3o, o n3o-automatizado, o semi-automatizado e o
automatizado, a autonomia do trabalhador n3o apresentou
diferengas significativas ao nivel de signific3ncia de
©,05. Portanto, o grupo de trabalhadores da empresa B, nio
diferem, <quanto ao nivel de autonomia percebido, da
empresa C em nenhum dos niveis de automa¢cio. Donde se
conclui que a variadavel autonomia n3o explica as diferencas

na ocorréncia de acidentes do trabalho.

TABELA 17 - Teste t para a variavel autonomia no nivel
nao-automatizado das empresas B e C.

EMPRESA CASOS -
OBSERVADOS " 9.1. t
EMPRESA B 26 3,39
44 - 0,92 »
EMPRESA C 24 3,19
T e e e e oo

N3o significativo a S%.
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TABELA 18 - Teste t para a variavel autonomia no nivel
semi~automatizado das empresas B e C.

EMPRESA CASOS -
OBSERVADOS X g.l. t
EMPRESA B b 2,54
16 0,32
EMPRESA C 13 2,64

e e o - ——— i —— . = - - ——— " G S = m  m— L W G G TS - Smt - ——— = - — ———

* N3o significativo a 5%.

TABELA 19 -~ Teste t para a variavel autonomia no nivel
automatizado das empresas B e C.

CASOS -
EMPRESA OBSERVADOS X g.1. t
EMPRESA B 1e 2,77
17 0,64
EMPRESA C 5 3,00

N3o significativo a S5%.

6.6. Parcelamento de tarefas e acidentes do trabalho.

M.

Nas empresas, onde o parcelamento de tarefas
percebido pelo trabalhador como elevado, maior sera a
ocorréncia de acidentes do trabalho, independentemente do
nivel de automacido.

Para a hipdtese acima foi considerado a
mensuracao da variavel acidente do trabalho seguindo-se os
critérios da hipotese anterior. Para a variavel
parcelamento de tarefas procedeu-se conforme descrito no

item 4, hipotese 9. Procurou~se ent3o, examinar a
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possibilidade de que a variavel parcelamento de tarefa

pudesse explicar as diferengas observados nos acidentes de

trabalho.

Na verificagdo desta relacdo, utilizou-se
técnica estatistica ndo-paramétrica, teste U de Mann-
Whitney, com o0 objetivo de verificar se, o nivel de
parcelamento de tarefas, tal como percebido pelos

trabalhadores das empresas B e C, nos diferentes niveis de
automag¢do, eram semelhantes.

Segundo SIEGEL (1977 :134), o teste U, e
aplicavel a dados com pelo menos grau de mensuragao
ordinal, com a finalidade de comprovar se dois grupos
independentes sdo extraidos da mesma populagldo. Os resumos
dos testes U sdo apresentados nas Tabelas 20, 21 e 22.

Analisando-se entdo os dados obtidos do teste U

e os resultados da Tabela 16, apresentada anteriormente,
pode-se verificar que, 0o parcelamento de tarefa nio
apresentou diferengas significativas ao nivel de

significancia de 0,05. Portanto o grupo de trabalhadores
da empresa B n3o0 difere, quanto ao parcelamento de tarefa,
da empresa C em nenhum dos niveis de automag3do. Logo,
nio se wverificou evidéncia de que o parcelamento de
tarefas explique as diferengas observadas quanto aos

acidentes de trabalho.
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TABELA 2@ - Resumo do teste U para a variavel parcelamento
de tarefa no nivel n3o-automatizado das
empresas B e C.

AFIRMATIVA  n1  n2 (%%%)  (%%) u z
2 24 28 662 716 310 0,47
4 27 28 83¢,5 709,5 303,5 1,25
6 26 27 489,5 741,5 338,5 0,22 *
8 26 28 800,5 4B4,5 278,5 1,48 ¥
10 26 a8 814 671 265 1,71 »
12 26 28 664 821 313 0,88 %
15 26 28 761 724 318 0,79 *

(%) N30 significative a S%. 7T

(%) somatdrio dos postos da empresa B.
(#%%) somatorio dos postos da empresa C.

TABELA 21 - Resumo do teste U para a variavel parcelamento
de tarefa no nivel de automaci3o semi-automati-
zado das empresas B e C.

AF IRMA- EMP.C EMP.B VALORES CRI-
TIVAS ni na (%% ) (%%) u TICOS DE U

2 b6 15 143,5 87,5 23,5 19 »

4 b6 16 177.5 73,3 41,5 21 =

b6 A 14 139,5 70,5 34,5 17 =

8 3 15 179 31 16 14 =

10 5] 16 178,5 52,9 37.3 15 #

12 é 16 193,5 59.5 38,5 21 =

15 b6 15 133 78 33 19 =
(¥)  ndEo significative a 5%. T TTTTTTTTTT

(%) comatdrio dos postos da empresa B.
(#%%) somatorio dos postos da empresa C.
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TABELA 22 - Resumo do teste U para a variavel parcelamento
de tarefa no nivel de automag3o automatizado
das empresas B e C.

— o S e s e - - - - - - - - . e A . . e s e e . e — - - - - —

AF IRMA- EMP . C EMP.B VALORES CRI-
TIVAS ni ne () () u TICOS DE U

2 b 14 73,5 136,59 31,5 17 =

4 é 14 759,39 134,5 29,3 17 %

é b 14 46,3 163,5 25,5 17 =

8 é 14 96 154 35 17 »

10 b i3 57 133 36 16 %

ie b 14 83,5 126,5 21,5 17 %

15 b 13 51,95 138,5 30,5 16 =
(%) nHo significative a 5% 77T

(%%) somatorio dos postos da empresa B.
(#¥%%) somatorio dos postos da empresa C.

6.7. Percepcio do trabalhador quanto ao fatores que
influem nas ocorréncias de acidentes do trabalho.

Existem fatores que sao percebidos pelo
trabalhador, como influentes na ocorréncia de acidentes do
trabalho.

Na percepgd3o do trabalhador, alguns fatores tem
maior influéncia sobre a ocorréncia de acidentes do
trabalho. Através do questionario os trabalhadores foram
solicitados a manifestar o grau de influéncia de 24
diferentes aspectos ou variaveis na ocorréncia do acidente
do trabalho. A esse conjunto de variaveis foi aplicado o
procedimento estatistico da analise fatorial que segundo

KERLINGER (1980:203), € um método analitico, de grvande
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potencial na simplificacdo de variaveis, o qual determina
0o nuimero e a natureza das varidveis subjacentes (denomina-
do de fator) a um grande numero de variaveis ou medidas.
Como esse autor explica, o fator “é uma wvariavel
subjacente e n3o observada que presumivelmente ‘explica’
tecstes, medidas ou itens observados'.

As correlagdes dos escores nestes 24 aspectos
foram computados. A matriz de correlacles foi submetida ao
processo de fatoramento, tendo sido identificados 6
fatores que respondem quase a totalidade da wvarifncia
dentre os escores. Estes, foram submetidos ao processo de
rotacdo, obtendo-se uma matriz de fatores ortogonais, isto
é, de fatores n3o correlacionados entre si.

A Tabela 23 apresenta os aspectos que tiveram
carga fatorial mais significativa quanto & influéncia
sobre as ocorréncias de acidentes do trabalho para os &

fatores (acima de 0,30). 0Os dados completes das cargas

fatoriais dos fatores constam do anexo III.

0 fator 1, que responde por 31i,50% da wvariacgao
total explicada pelo fator, foi denominado de condigOes
fisicas e psiquicas do trabalhador. Esta denominagio

resulta da observag3o da natureza dos aspectos que
apresentam uma alta carga fatorial neste fator, tais como:
falta de descanso; condicdes inadequadas de trabalho;
cansa¢co mental; falta de treinamento; falta de equipamento
de protegi3o individual; aglomeracdoc de homens e maquinas;
cansago fiéico; erro do operario. Observa-se assim, que o

fator subjacente estid altamente relacionado ao elemento



TABELA 23 - Aspectos que compdem os fatovres subjacentes e

suas respectivas cargas fatoriais

relativas a

influéncia sobre a ocorréncia de acidentes do
trabalho.

FATOR
(denominagio}

CARGA
FATORIAL

Fator § - condicoes fi-
sicas ¢ psiguicas do
trabalhador.

(31,50)%

Fator 2 - condigbes de
kigiene e seguranga do
trabalho.
(16,99)%

Fator 3 - condigbes de
godernizagdo.
(10,03)%

Fator 4 - condigoes ope-
racionais.
(9,35

Fator 5 - condigoes or-
ganizacionais do traba-
lho.

(8,30)%

Fator & - condicoes das
tarefas de trabalho.
(6,75)%

* % da varidncia total explicada pelo fator.

falta de descansc.

condigbes inadequadas de trabalho.
cansaco mental.

falta de treinamento.

falta de equiramento de protegio
individual.

aglomeragdo de homens e maguinas.
cansago fisico.

errp do operario.

condigoes inadequadas de trabalho.
insalubridade.

falta de cquipamenta de protecao
individual

ambiente geral da fabrira.
introdugio de novas maquinas.
horas extras.

cansage mental.

linha de produgic automatizada.
cansago mental.

monotonia do trabalho.

defeitos das maguinas.

linha de producio nao-automatizada.

organizagao do trabalho.

ritmo de trabalho controlado pela
maquina.

supervisao do trabalho.

falta de descanso.

numevo de horas  trabalhadas  por
turno.

monctonia do trabalho.

numero de horas ‘trabalkadas  por
turno

ritmo de trabalho controladc pelo
trabalhador.

trabalhe noturno

novas tecnologias.

uso de equipamento de protecio indi-
vidual.

#,3181
8.4224
8,4135
8,7234

0,467¢
0,4747
#,6494
90,4496

8,3978
90,4254

8, 3612

8,5428
8,4623
98,7908
0,32840

8,6038
,38%
98,4119
9,590
8,3799

0,5343
8,704
29,5308
9,328
9,4073
,4391
9,449
8,5247
68,7262
9,5434

¢,3443
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humano, o qual evidencia a fragilidade deste em fungio das
condigbes de trabalho a ele oferecidas.

0 fator 2, responsavel por 16,99% da variacio
total explicada pelo fator, foi denominado de condigcOes
de higiene e seguranga do trabalho. Esta denominagfo
resulta da observa¢do da natureza dos aspectos, que tem
contribuicdo csignificativa neste fator quanto a influéncia
sobre acidentes do trabalho sendo eles: condigdes inade-
quadas de trabalho; 1insalubridade e falta de equipamento
de protegldo individual. Como se vé, segundo a opinido dos
trabalhadores, o fator subjacente & significativamente
influente nos acidentes de trabalho. Tal fato pode estar
relacionado a situagBes de descaso por parte de
empresarios a respeito da melhoria das condigdes de
higiene e segufanca do trabalho.

Para o fator 3, responsavel por 10,03% da
variancia total explicada pelo fator, verifica-se

contribuigi3o significativa dos aspectos ambiente geral da

fabrica; introdug8o de novas maquinas; horas extras e
cansago mental. Analisando-se os aspectos relacionados,
pode-se interpretar que ocorre uma moderniza¢gdo dos
ambientes das fabricas. Em decorréncia disto, este fator

foi denominado de condigBes de modernizag3o. Para este
fator subjacente, a associagdo dos aspectos relacionados
sugere que a modernizacao da fabrica introduz mudangas no
ambiente. Neste sentido, conforme foi enfatizado pela
revisdao bibliografica, a moderniza¢ao das fabricas tem

eliminado postos de trabalho. Assim é plausivel considerar
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que, dado um crescimento na demanda de produtos, a
producdo esteja sendo incrementada através de horas extras
de trabalho, consequentemente elevando o nivel de cansa¢o
mental dos trabalhadores. Dai estes aspectos apresenta-

rem-se relacionados.

Para o fator 4, responsavel por 9,35% da
varidncia explicada pelo fator, foi denominado de
condicdes operacionais. Este fator subjacente tem

contribuigcd3o significativa dos aspectos linha de produgio
automatizada; cansago mental; monotonia do trabalho;
defeito das maquinas e linha de produgio nZo-automatizada.

Analisando-se o0s fatores associados para este fator,

verifica-se que esta mais vrelacionado =a fatores de
producio, sobressaindo-se seus Yecursos materiais
representados, principalmente, pela maquina. Assim a

relagao entre os aspectos que compdem o fator subjacente,
quanto a sua influéncia sobre acidentes do trabalho pode
ser explicada, dado a existéncia de maquinas defeituosas
nas linhas de produ¢gd3o, Provavelmente, em decorréncia de

manuteng80o inadequada ou falta de condicBes de uso.

0 fator 5, responsiavel por B,30% da wvariancia
explicada pelo fator, foi denominado de condicdes
organizacionais do trabalho, composto pelos aspectaos

organiza¢c3o do trabalho, ritmo do trabalho controlado pela
midquina, supervisdo do trabalho, falta de descanso, numero
de horas trabalhadas por turno e monotonia do trabalho, os
quais lembram uma relac8o0 mais acentuada com fatores

organizacionais do trabalho tais como sistema hierarquico,
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modalidades de comando e relagcboes de poder. Pode-se
considerar ainda que, dado as caracteristicas da
organizacao do trabalho, relacionam-se também ao fator

subjacente o0s aspectos falta de descanso e monotonia do
trabalho, o0s quais sfio tidos como situagdes inerentes ao

sistema organizacional capitalista.

Por dltimo o fator &, responsdvel por 4,75% da
varidncia explicada pelo fator, quanto a influéncia sobre
ocorréncias de acidentes do trabalho, compOe-se dos
aspectos numero de horas trabalhadas por turno; ritmo de

trabalho controlado pelo trabalhador; trabalho noturno;
novas fecnologias e uso de equipamento de protecio
individual. Tais aspectos evidenciam uma rela¢3o mais
proxima da distribuicdo e/ou divis3o de tarefas, sugerindo
que este fator seja denominado de condigcOes das tarefas de

trabalho.

6.8. Percepcdo do trabalhador quanto aos aspectos que
influem na saude do trabalhador.

Existem fatores que siao percebidos pelo

trabalhador, como influentes sobre na satide do
trabalhador.
Para a analise da hipdtese acima, utilizou-se o

mesmo procedimento estatistico da hipotese anterior, com o
objetivo de 1identificar os aspectos mais significativos
que explicam a wvariagao, segundo a percepgao do
trabalhador, dos aspectos também considerados anteriormen-

te, quanto a influéncia sobre a saldde do trabalhador.
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A Tabela 24 mostra os aspectos mais significati-
vos, quanto a influéncia sobre a saudde do trabalhador,
extraidos da analise fatorial. Assim, tem-se um total de &
fatores subjacentes que explicam a varidncia de todos os
aspectos considerados. Os dados completos das cargas
fatoriais dos fatores constam do anexo IV.

0O fator 1, responsavel por 42,88% da variaclo
total explicada pelo fator, foi denominado de condig¢Bes de
insatisfa¢3o no trabalho. Essa denomina¢20 vresulta da
observac3o da natureza dos aspectos que apresentam uma
alta carga fatorial neste fator tais como horas extras;
cansago mental; insalubridade; falta de equipamento de
protec3o individual; defeitos das maquinas e linha de
producdo n3o-automatizada. Pode-se verificar que, o fator
subjacente <sugere a rela¢glo entre homem-maquina-saude,
pois apresentam situagdes ambientais de trabalho, onde
normalmente, ocorrem situacdes de insatisfagao ao
trabalhador, conseqientemente, esta insatisfag3o podera ao
longo do tempo trazer danos a saude do trabalhador.

0 fator 2, responsdavel por 14,94% da wvaridncia
total expligada pelo fator, foi denominado de politicas de
producd3o. E formado pelo conjunto de 9 aspectos, a saber:
ambiente geral da fabrica; introduc3o de novas maquinas;
linha de produ¢ado automatizada; organizagl3o do trabalho;
ritmo de trabalho controlado pela maquina; supervis3o do
trabalho; ritmo de trabalho controlado pelo trabalhador;
novas tecnologias e uso de equipamento de protegdo

individual. A relagd3o entre esses aspectos pode ser

Faculdade Ciéncias Econdmicas
BIBLIOTECA
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TABELA 24 - Aspectos que compaem os Tatores subjacentes e
suas respectivas cargas fatoriais relativos a
influéncia sobre a saude do trabalhador.

FATOR CARGA
{denominagdo) COMPONENTES FATORIAL
Fator 1 - condicbes de - horas extras. 06,3577
insatisfagao no traba~ - cansaso mental. 9,4432
tho. - insalubridade. 8,4965
(42,88)% - falta de equipamente de protegdo
individual. @,4444
- defeitos das saquinas. 9,5629
- linha de produgao nio-automatizada. 8,4499
Fator 2 - politicas de - ambiente geral da fabrica. @, 3641
produgido. - introdugio de novas maguinas. #,6335
(15,94)% - linka de produgao automatizada. 98,6262
- organizagao do trabalho. 9,4819
- ritmo de trabalho controlado pela
paquina. 08,6440
- supervisio do trabalhs. 8,7602
- ritmo de trabalho controlado pelo
trabalhador. 08,6464
- novas tecnologlas. 8,4581
- uso de equipamento de protegan indi-
vidual. ¢,3148
Fator 3 - distribuicio - novas tecnologias. 0,4346
fisica do ambiente de - defeitos das maquinas. 0,6895
trabalho. - aglomeragao de homens e maquinas. ¢,8079
(8,83)%
Fator 4 - formag3o do - organizagio do trabalho. 0,4678
trabalhador. - condigbes inadequadas de trabalhe. 98,4431
(7,79)% - falta de treinamento. 8,5263
- monotonia do trabalho. @,4846
- uso de equipamento de protegio indi-
vidual. 8,3156
- erro do operario. ¢,4975
Fator 5 - ritmo de pro- - ambiente geral da fabrica. 9,3889
dugdn. - falta de descanso durante o trabalho. ,507¢
{6,79)% - cansago mental. ¢,4723
- cansago fisico. 90,5577
Fator & - trabalho no- - trabalho noturno. 0,699

turno.
(5,06)%

- . a8 s e k2 s 0 2 0 O S ik 8 e 2 e 2 O B e S e A e e o e

* % da varildncia total explicada pelo fator.
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explicada por se tratarem de aspectos inerentes a situac3o
de produgdo.

0 fator 3, denominado de distribuic3o fisica do
ambiente de trabalho, representa 8,83% da varidncia total
explicada pelo fator, compondo-se dos aspectos hovas
tecnhologias; defeitos das maquinas e aglomerac3o de
homens e maquinas. A relagdo entre esses aspectos,
evidencia mais de perto a relagdo homem-maquina no
ambiente fisico do trabalho, enfatizando a distribuic3o
fisica entre eles, em fungdo da incorporagdo de novas
tecnologias, tanto de mdquinas quanto de processos de
fabricagdo.

0 fator 4, denominado formagcdo do trabalhador,
responsavel por 7,79% da variancia total explicada pelo
fator, & composto pelos aspectos organizagdao do trabalho
condigdes 1inadequadas de trabalho; falta de treinamento;
monotonia do trabalho; uso de equipamento de protecio
individual e erro do operario. A principio, este fator
enfoca condigcdes de trabalho e de formac3o do trabalhador,
evidenciando um certo despreparo do trabalhador junto a
organizagao do trabalho.

Por sua vez, o fator 5, denominado de ritmo de
produgio, responsavel por 64,754 da varidncia total
explicada pelo fator, tem contribuigBo positiva dos
aspectos ambiente geral da fabrica; falta de descanso
durante o trabalho; cansago mental e cansago fisicb.
Analisando-se a rela¢do entre esses aspectos, pode-se

verificar uma aproximac3o mais acentuada com cadéncia de
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trabalho acelerada, fazendo com que o trabalhador apresen-—
te sintomas de fadiga.

Por dltimo, o fator 4, responsdvel por 5,04¥% da
varidncia total explicada pelo fator, é composto somente

do aspecto trabalho noturno, o qual identifica este fator.

6.9. 0Os escores fatoriais padronizados e o0 grau de
influéncia sobre as ocorréncias de acidentes do trabalho e
saude do trabalhador.

Com o objetivo de complementar o vresultado
obtido através da analise fatorial e wverificar se a
Percepgaon dos trabalhadores apresentavam diferencas
significativas quanto aos escores fatoriais padronizados,
extraidos da analise fatorial, referentes a influéncia
sobre ocorréncias de acidentes do trabalho e influéncia na
saude do trabalhador, realizou-se dois tipos de teste
estatistico, o teste t, de Student e o da andlise de
varidncia. Para o teste t, as amostras independentes
consideradas foram as populacles de trabalhadores das
empresas B e C. Ja a andlise de varildncia foi realizada
considerando-se, primeiramente, um grupo de amostras
independentes para as categorias dos niveis de qualifica-
¢3o (n3o-qualificada, semi-qualificada e qualificada) e,
posteriormente, um grupo de amostras independentes dos
sistemas de produg3o (n3o-automatizado, semi-automatizado
e automatizado) das empresas investigadas.

Deste modo, o0s resumos do teste t constam das

Tabelas 25 e 26. A Tabela 25 mostra que os fatores
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referentes a influéncia sobre a ocorréncia de acidentes do
trabalho n3o apresentam diferencgas significativas entre as
percepcOes dos trabalhadores da empresa B e C. Portanto as
médias amostrais para as duas populacBes independentes s3o
similares.

Quanto aos fatores referentes a influéncia sobre
a saude do trabalhador, como verifica-se na Tabela 26,
ocorreu uma dnica variag¢ao no fator 3, o0 qual demonstrou
existir diferenga de percep¢do do trabalhador quanto a
este fator, onde a média da populacdo da empresa B é maior

do que a da empresa C.

0s resultados obtidos no teste t, n3o0 s3o
surpreendentes. Ja era de se esperar que os trabalhadores
possuissem um mesmo tipo de percepcdo. Pois, apesar de

estarem em ambientes e situagdes de trabalho diferentes,
estes trabalhadores, segundo a otica de alguns autores ja
citados, est3o submetidos a um mesmo tipo de sistema

empresarial .

TABELA 25 - Resumo do teste t dos escores fatoriais padro-
nizados da influéncia sobre as ocorréncias de
acidentes do trabalho para as empresas B e C.

FATOR G.1 t
1 98,4 1,48 (»)
2 95,3 0,85 (%)
3 ?4,5 0,12 (%)
4 ?9 0,37 (%)
] 96,9 -1,14 (%)
6 ?7.6 0,44 ()

= . - (e " =S tme e - o — — — tme (me tme e A - —— - Gme - o — e o o - G - - t—_ - — - ——

(%) n3o significativo a 5%.

Escola de Administracio - Bihiioteca
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TABELA 26 -~ Resumo do teste t dos escores fatoriais
padronizados da influéncia sobre a saude do
trabalhador para as empresas B e C.

FATOR G.1 t
1 95, 4 0,83 (%)
2 95 -0,97 (%)
3 98, 4 ~2,20 (%%)
4 84 0,66 (%)
5 87,7 1,17 (%)
4 99,5 0,64 (%)

(#) nao significativo a 5%.
(%%) significativo a S5%.

fAis Tabelas 27, 28, 2% e 3@ mostram o resumo da
analise de variancia.

As Tabelas 27 e 28 referem-se as categorias de
niveis de qualificac3o. Nestas, pode-se verificar que os
escores fatoriais padronizados relativos a influéncia
sobre ocorréncias de acidentes de trabalho e influéncia
sobre a saude do trabalhador, respectivamente, nao
apresentam diferen¢gas significativas para as categorias
mencionadas.

As Tabelas 29 e 3@ referem-se as categorias dos
sistemas de produgio.

Na Tabela 29 verifica-se que somente o fator 3
apresenta diferenga significativa entre as categorias dos
sistemas de produ¢i3o. Para os demais fatores n3o ocorre

diferengiagido. Deste modo, conclui-se que para o fator 3,
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a diferenca entre as médias amostrais e significativa,
evidenciando que estas n3o ocorreram ao acaso. Quanto aos
demais fatores tem-se o inverso, demonstrando que para
estes, as médias dos escores fatoriais padronizados deu-se
de modo aleatério. Isto evidencia que n3o existe
diferenciagao de percepcao dos trabalhadores quanto aos
escores fatoriais padronizados para as categorias em
questdo.

Na Tabela 30 os dados tambeéem mostram que n3o
existe diferenga entre as categorias investigadas.

De modo analogo ao tecte t, os resultados da
analise de wvariancia reforgam a idéia de que 0s grupos
empresarials nao se diferenciam quanto ao Processo

organizacional.

TABELA 27 -~ Resumo da analise de variancia para as
categorias do nivel de qualificagido referen-
tes aos escores fatoriais padronizados da
influéncia sobre ocorréncias de acidentes
do trabalho das empresas B e C.

G.1. VALOR DE
FATOR ENTRE DENTRO F
1 a Q7 1,52 (%)
2 2 ?7 0,81 (%)
3 2 ?7 0,89 (%)
4 2 @7 1,12 (%)
5 2 @7 0,50 (x)
6 2 @7 0,84 (%)

(%) n3o significativo a 5%.
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TABELA 28 - Resumo da analise de varid@ncia para as catego-
rias do nivel de qualificag¢lo referentes aos
escores fatoriais padronizados da influéncia
na saude do trabalhador para as empresas B e C.

G.1. VALOR DE
FATOR ENTRE DENTRO F

1 2 97 0,05 (x)
2 2 97 0,07 (%)
3 2 ?7 0,18 (*)
4 2 97 2,63 (%)
=) 2 97 0,23 (%)
6 2 @7 0,76 (%)

(%) N3o significativo a S%.

TABELA 29 - Resumo da analise de wvariincia para as
categorias de sistemas de producio referen-
tes aos escores fatoriais padronizados da
influéncia sobre as ocorréncias de aciden-
tes do trabalho para as empresas B e C.

G.1. VALOR DE
FATOR ENTRE DENTRO F
1 2 97 0,86 (%)
2 2 Q7 0,27 (%)
3 2 ?7 3,98 (*%)
4 2 @7 0,78 (»)
5 2 ?7 1,52 ()
6 2 ?7 0,27 (%)

(%) N3o significativo a 5%.
(%) Significativo a 5%.
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TABELA 30 - Resumo da analise de wvariancia para as
categorias de sistemas de produ¢c3o referen-
tes aos escores fatoriais padronizados da
influéncia na saude do trabalhador para as
empresas B e C.

G.1. VALOR DE
FATOR ENTRE DENTRO F
1 2 97 0,04 (%)
2 e 97 0,02 (%)
3 2 ?7 0,01 (*)
4 e @7 0,89 (%)
S 2 @7 0,44 (%)
6 e 97 0,84 (%)

(%) N3o significativo a S%.



7 . CONCLUSOES.

De acordo com a proposta desta pesquisa, teve-se
como objeto de estudo a tecnologia vista como niveis de
automagio e a rela¢lo destes com acidentes do trabalho.
Verificou—-se também, em que medida variaveis como nivel de
qualificagd3o da mao-de-obra, autonomia do trabalhador e
parcelamento de tarefas poderiam estar associadas a
ocorréncia de acidentes do trabalho. Foram ainda
verificadas quais as variadvels relacionadas a organizaclo
do trabalho, segundo a percepcdo dos trabalhadores,
estariam relacionadas aos acidentes do trabalho e saude do
trabalhador. Estes parametros, direta ou indiretamente,

est3o ligados ao avango tecnoldgico e conseqllentemente tem

seus reflexos inseridos no contexto organizacional .
Portanto, objetivou-se, atraveés deste estudo, verificar
possiveis ligagdes das wvariaveis apresentadas com

acidentes do trabalho. Assim, através da analise e
interpretacdo dos dados pesquisados foi possivel responder
as questbes formuladas neste estudo e chegar aos objetivos
propostos.

Inicialmente, wverificou—-se através da pesquisa
documental, que o numero absoluto de ocorréncias de
acidentes do trabalho, tanto com afastamento quanto sem
afastamento, nos niveis de automag3o das empresas investi-
gadas sdo diferentes. A partir dai diferenciou~se os 3
niveis de automag3o em cada empresa, quanto a incidéncia e

gravidade dos acidentes do trabalho. Pode-se ent3o consta-
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tar que os coeficientes de freqUéncia e gravidade de
acidentes do trabalho nos diferentes niveis de automagio,
tambem apresentavam expresses diferenciadas.

A pPrincipio, a simples constatac3o de que os
dois tipos de coeficientes n3o apresentavam similaridades,
tanto entre as empresas quanto entre o0& niveis de
automacdo, evidenciou que tipos diferentes de tecnologias
tém expressBes distintas nas estatisticas de acidentes
(hipoteses 1 e 2). Contudo, comparando estes dados, n3o
foi possivel identificar qual o nivel de automac3o0 que
apresentava a maior ou a menor expressi3o nas estatisticas
de acidentes.

Deste modo, para a verificag8o das hipoteses 1 e
2, tomou-se os dados agregados das empresas investigadas.

Para a hip6tese {, o= resultados dos coeficien-
tes de frequéncia dos acidentes do trabalho com afastamen-
to, demonstraram que o nivel automatizado
apresentou menor expressio nas estatisticas de acidentes.
Conclui-se entao que a utilizag3o de tecnologias
avangadas, ou seja automagao de linhas produ¢lo, contribui
para a reducdo de ocorréncias de acidentes do trabalho.

Quanto aos niveis de automag80 nZo-automati-
zado e semi-automatizado, n8o0 ocorreu diferencas signi?if
cativa, entre estes, do coeficiente de frequéncia de
acidentes do trabalho. Este resultado demonstrou que,
apesar da supPerioridade tecnoldgica do nivel semi-automa-
tizado, este comparativamente ao n3o-automatizado, n3o é

sensivel a redu¢d3o de ocorréncias de acidentes. Logo
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percebe-se que a integrac3o homem-maquina neste setor,
possul pontos wvulneraveis que propiciam maior risco de
ocorréncia de acidentes, possivelmente, devido ao fato de
que & a maquina que imp8e a velocidade de trabalho.

Para a hipdtese 2, o0s resultados dos coeficien-
tes de gravidade dos acidentes do trabalho, demonstraram
que o nivel de automag3o automatizado apresentou a menor
express3o nas estatisticas de acidentes.

Analisando-se entdo, os resultados dos
coeficientes de freqléncia (com afastamento) e gravidade
dos acidentes do trabalho por nivel de automagcio, pode-se
concluir que no nivel automatizado, os acidentes ocorrem
com menor freqUéncia e s30 menos graves. Para os outros
dois nivels de automacfo ocorreu similaridade quanto a
freqUuéncia de acidentes com afastamento. Entretanto, no
nivel semi-automatizado os acidentes foram mais graves.

Evidentemente, a conclus3o acima é parcialmente
contra as teorias classicas de que quanto mais automag3o
melhores as condigBes de trabalho. Esperava-se que
ocorresse uma redu¢ao, mais do que proporcional, de um

nivel em relagio ao outro conforme seu grau de automacio.

No entanto este fato n3o ficou demonstrado. Na verdade, o
que se pode concluir é que, no caso brasileiro, a
implantac3o e utilizag8o0 da automacio ainda ndo

est3o proporcionando, ao elemento humano, a certeza de ter
assegurada sua integridade fisica e mental.
Quanto a varidvel nivel de qualifica¢3o0 da m3o-

-~de-obra (hipotese 3), objetivou-se identificar a relag3o
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desta com as ocorréncias de acidentes do trabalho. Os
resultados parciais permitiram concluir que, para as
empresas A e B a m3o-de-obra qualificada tem menor
participagdao relativa nas ocorréncias de acidentes. No
caso da empresa C, n3o foi identificada rela¢3o dos niveis
de qualifica¢3o0 com acidentes. Posteriormente, tomando-se
como base o0s dados agregados das empresas A, B e C,
demonstrou-se que n3o existe diferen¢a significativa para
o nivel de qualifica¢3io da mi3o-de-obra quanto as ocorrén-
clias de acidentes do trabalho. Portanto, concluiu-se que
ndo existe relagd3o entre o nivel de qualificac8c de m3o-
-de-obra e acidentes do trabalho.

No que diz respeito a variavel autonomia do
trabalhador (hipotese 4), procurou-se verificar se poderia
explicar, melhor do 4que a automagd3o, as diferengas
observadas nos acidentes do trabalho. Através dos
resultados extraidos dos testes t e da Tabela 14, pode-se
concluir que a autonomia do trabalhador n3o esta
relacionada a uma maior ou menor ocorréncia de acidentes
do trabalho nos diferentes niveis de automa¢3o investiga-
dos, pois, ndo existem diferencas no nivel de autonomia
percebido pelo trabalhador em empresas que apresentaram
diferentes coeficientes de acidentes do trabalho.
Portanto, segundo as evidéncias colhidas neste estudo o
fato do trabalhador perceber-se como mais autonomo ou com
mais controle sobre as suas tarefas, parece n3o influir na
ocorréncia de acidentes do trabalho.

Da mesma forma, o parcelamento de tarefas, a
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excessiva especializac¢io, que vem sendo apontada como uma
das possiveis causacs de acidentes, neste estudo demonstrou
ndo ser relevante para explicar as diferencas observadas
nas ocorréncias de acidentes do trabalho.

Na literatura pesquisada sfo citadas diversas
variaveis que, de certo modo podem estar associadas as
ocorréncias de acidentes do trabalho. Neste estudo
concluiu-se que nivel de automa¢lo estd associado aos
acidentes. Ainda que, variaveis como qualifica¢3io de mao-
-de—-obra, autonomia e parcelamento de tarefa n3o possuem
evidéncias de estarem relacionadas aos acidentes do
trabalho. Além dessas variaveis, diversas outras também
foram referenciadas. Muitas vezes estas variidveis aparecem
agrupadas em fatores técnicos e fatores humanos, conforme
discutido anteriormente. Neste estudo Procurou-se
verificar o que o proprio trabalhador, frente a esta
multiplicidade de wvariaveis, considera influentes na
ocorréncia de acidentes do trabalho. Para isto, verificou-
-se, através da analise fatorial, como estas varidveis se

relacionavam para se constituirem em fatores.

Ent3o, a andlise fatorial realizada permitiu a
extragdo de &6 fatores relevantes, que em sua totalidade
explicam B2,94% da varidncia acumulada. O mais significa-
tivo, o fator 1, denominado de condig¢Bes de higiene e
seguran¢ca do trabalho, com 31,50% da wvaridncia total

explicada pelo fator, foi composto pelos aspectos falta de
descanso; condi¢gdes inadequadas de trabalho; cansaco

mental; falta de treinamento; falta de equipamentao de
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protegdo individual; aglomeracdao de homens e maquinas
cansago fisico e erro do operario.

Os aspectos que compuseram o fator i, mostraram-
-se claramente relacionados com aspectos de higiene e
segquranca do trabalho. Aspectos estes que, caso n¥o sejam
de fato levados em consideraci3o pela organizacfo do
trabalho, tornam-se, como pode-se observar, mais influen-
tes nas ocorréncias de acidentes, dado que o fator humano
€ bem susceptivel a problemas desta natureza. Asssim, é
que em sua grande maloria, oS trabalhadores acham que os
acidentes de trabalho est3o relacionados mais ao homem do
que a magquina.

De modo analogo a gquestdo anterior pProcurou-se
verificar «quais os fatores, segundo a percepcio do
trabalhador, que exercem maior influéncia sobre a satde do
trabalhador. Da analise fatorial realizada foram extraidos
4 fatores relevantes, que em sua totalidade explicam
88,24% da variancia acumulada. Neste caso, o fator mais
significativo foi denominado de condicles de 1insatisfac8o
no trabalho, com 42,88% da variancia total explicada pelo
fator. Foil composto pelos aspectos horas extras; cansago
mental,; insalubridade; falta de equipamento de protegio
individual; defeitos das maquinas e 1linha de produc3o
n2o-automatizada. Estes aspectos, como se pode perceber,
se caracterizam por situacgles presentes, indesejaveis, no
dia-a-dia do trabalho que fatalmente irdo repercutir,
cedo ou tarde, na saude do trabalhador.

0Os resultados obtidos atraves desta pesquisa



24

levam a concluir que a tecnologia vista como niveis de
automa¢3o influi na ocorréncia de acidentes do trabalho.
Ainda, o trabalhador brasileiro, aparentemente, esta
desinformado ou mesmo desconhece como estid organizada a
linha de producdo em que trabalha, conseqUentemente torna-
-se alheio as questOes e implicagles a que esta sujeito em
seu ambiente de trabalho. Por fim, o acidente do trabalho
@ uma variavel que merece maior aten¢3o pela organizac3o
do trabalho. Isto porque, mesmo em linhas de producfo com
elevado grau de automagio, embora em proporgOes menores
que o0s demais, os acidentes do trabalho continuam
ocorrendo.

Como sugest3o para novas pesquisas nesta area,
deve-se direcionar a quest3o do acidente do trabalho as
segbes de produgdo onde o processo produtivo seja semi-
-~automatizado. Neste deve-se levantar dados a respeito da
organizagdo do trabalho, estudar cada parte desta e
verificar suas relagdes e implicagles com os acidentes do

trabalho ocorridos.
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9. ANEXO0S

ANEXD I - TABELA DE DIAS DEBITADOS.

AVALIACHKD nIas
NATUREZA FERCENTUAL DERITADOS
Morte ieeo 46.000
Incapacidade total e permanente. i00 6.000
Ferda da vis3o de ambos o0s olhos. i09 6.000
Ferda da vis8o de um olho. 30 i.800
Ferda do brago acima do cotovelo. 75 4.500
Ferda do brago abaixo do cotovelo. 50 3.600
Ferda da mZo. 59 3.000
Ferda do 1° quivrodatilo (polegar). io 500
Ferda de qualquer outro quirodati-
lo (dedo}. 5 300
Ferda de dois outros quirodatilos
(dedos) . i2 i/2 75¢
Ferda de trés outvos quirodiatilos
(dedos) . 20 1.200
Ferda de quatro outros quirodati-
los (dedos) . 30 i.800
Ferda do 1° quirodatilo (polegar?} e
qual quer outro quirodatilo (dedo). 29 i.r00
Ferda do 1° quirodatilo (polegar) e
dois outros quiroddtilos (dedos). 25 i.500
Ferda do 1° quirodatilo (polegar) e
trés outros quirodatilos (dedos). 33 i/2 2.000
Ferda do 1% quirodatilo (polegar) e
quatro outros quivodatilos (dedos). 49 2.400
Ferda da pevna acima do joelho. 75 4 500
Ferda da perna, no Joelho ou
abaixo dele. 50 3.000
Ferda do pé. 40 2.400

Ferda do 1° pododatilo (dedo grande
de) ou de dois outros ou mais podo-

datilos (dedos do pé). b 3469
Ferda do 1° pododatilo (dedo gran-—-
de) de ambos os pés. io 500
Fferda de qualquer outvro pododatilo
(dedo do pé). ) )
Ferda da audigfo de um ouvido. io 500
Ferda da audi¢3o de ambos os ouvi-
dos . S50 3.000

Fonte: (PEREZ, 1982:228).
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ANEXD II - QUESTIONARIO.

BLOCO I: DADOS DE IDENTIFICACAD

UNIVERSIDADE FEDERAL DO RID GRANDE DO SUL
PROGRAMA DE POS-GRADUACAD EM ADMINISTRACAO

PESQUISA SOBRE OPINIAD

Por favor leia com ateng3o cada wuma das
afirmagdes e assinale com um "% uma das posigdes, de

acordo com as instrugoes do alto da pagina.

- Qual a func3o que 0CUPA N2 eMPYEeSA oo o o o e

- Qual o setor em que trabalba: __ _ _ . o o e

Porto Alegre - 1988
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ELOCO II ~ DADOS SORRE AUTONOMIA DO TRARALHADOR E
FARCELAMENTO DE TAREFAS.

For favor, analise as afirmativas relacionadas

abaixo. Fara responder faga um "x" dentro do paréntesis
que mais se aproxima de sua opinifo, de acordo com a
escala apresentada. Marque somente uma das alternativas.

discorde  discordo ndc concorde concordo concordo
totalmente em parte nem discordo em parte totalmente
AF IRMATIVAS (? ()} () (3 ()
i~ No setor em que ew trabalhe tenho
pportunidade de independencia, liber-
dade sobre a maneira de fazer a minha

tarefa. () i) {1 ) ()
2 - A tarefa que eu fago € completada por

outro colega de trabalho. (1 (1} {1 () ()
2 - Eu nao posso determinar a maneira de

realizar a minha tarefa. ()} {1 {1 {3 ()
4 - f tarefa que eu fago nic € sempre 3

mecma coisa rotineira, vepetitiva. {0 £} {1 (1 {1
S - Eu posso manifestar opnido pessoal de

comp 2 minha tarefa deve ser feita. i) i {1 {1 ()
6 -4 tarefa que eu fago € mondtoma,

enfadonha. {) {} {) () ()

7 - Eu nic posso tomar decisbes sobre
tarefas que foram determinadas pela

chefia. (1 () £} {1} ()
8 - & tarefa que eu fago € aprendida com
facilidade. ) {1 () () {)

9 - & responsabilidade de decidir como e

quando a tarefa deve ser feita ndo €

minha. {) 09 () (1 ()
16 - A tarefa que eu faco n3o prende

minha atencio durante o periodo em

que trabalho. () ] () () ()
4 - Eu ndo posso determinar o tempo que

deve ser gasto para fazer minha tarefa. {) £ () () ()
12 - & tarefa que eu fago ¢ completada

por maquinas automaticas. {1 () {0 () ()

{3 - Eu posso planejar as pausas ¢

intervalos na realizagao da minha

tarefa. (1} ) () {) {}
14 - No setor em que eu trabalho ndo tenho

oportunidade de fazer tarefas dife-

ventes, usando minhas habilidades ¢

talentos que tenho. {) (3 () {) ()
15 - A tarefa que eu fago € somente

uma pequena parte de um trabalho maior. {1 i) {1} () (W]




For favor, indique na escala abaixo, a
influéncia dos aspectos apresentados sobre a ocorvéncia de

acidentes do trabalho. Fara responder faga um "X dentvro

do paréntesis 4que mais corvesponde A sua opinido.
INFLUENCIA SOBRE ACIDENTES DO TRABALHO total muita media pouca nenhusa
{ASFECTOS) influ-  influ-  influ-  influe-  influ-
encia  encia éncia éncia éncia
{) {3 () () (.

{. Asbiente geral da fabrica. ] () (o () (]
2. Maquinas em geral. ] () () () ()
3. Linha de producdo autoeatizada. (1} (1 () () ()
4. Organizagde do trabalko. {1 (1} () () ()
5. Ritmo de trabalho controlade pela

raquina. ) (1} () () {)
6. Supervisio do trabalho. () ] ] () ()
7. Horas extras. () () (] () ]
8. Falta de descanso durante o trabalho. ()} () {1} {1} ()
9. Nomero de horas trabalhadas por turno. () () () () ()
i6. Ritmo de trabalho controlado pelo

trabalhador. {) {1 {) () ()
ii. Trabalho noturno. {1 { {1 (3 ()
2. Condigoes inadequadas de trabalho. . ] ()} £} ()
£3. Cansaso mental. £ {0} () () i)
{4. Falta de treinamento. {1} ] {1} () ]
5. Honotonia do trabalho. £} {1 (] (3 ]
15, Novas tecnologias. () 1 {? ] ()
17. Insalubridade (temperatura, gases,

ruidos, ventilaglo, umidade). {) () () () ()
18. Falta de equipamento de protecio

individual. ] {3 () {1} ()
19. Defeitos das maquinas. { i - {) () ()
26. Aglomeragao de homens e maguinas. i () {1} (! (]
21. Uso de equipamento de protesio

individual. (? {) (1 ] ()
22. Cansago fisico. 9 £ ] {) ()
23. Erro do operario. {3 (3 () () ()
24. Linha de producio nin-automatizada. o] () {1 () ]
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For favor, indique na escala abaixo, a
influéncia dos =aspectos apresentados, sobre a sadtde do
trabalhador . Fara responder faga um “x" dentro do
parentesis que mais corresponde A sua resposta.

INFLUENCIA SOBRE & SAUDE D0 TRABALHADOR total muita media pouca nenhuma
{ASPECTOS) influ-  influ- influ- influ- infly-

gncia  encla encia encia encia

¢} () () () {)

{. Ambiente geral da fabrica. ({
2. Haquinas em geral. {
3. Linha de produgdo automatizada. {
4 {
5

P e

. Organizagio do trabaiho.
. Ritmo de trabalho controlado pela
maquina.
6. Supervisdo do trabathe.
7. Horas extras.
8. Falta de descansc durante o trabalho.
9
)

e et e e s

. p— .
— e e e
e s
— e e e e
P

. Nimero de horas trabalhadas por turno.
. Ritmo de trabalhko controlado pelo
trabalhador.
{1. Trabalho noturne.
i2. Condigdes inadequadas de trabalho.
3. Cansago mental.
4. Falta de treirnamento.
{3. Monotonia do trabalho.
{4. Novas tecnologias.
17. Insalubridade (temperatura, gases,
ruidos, ventilagdoe, umidade). () ] () () (
8. Falta de equipamento de protecio
individual. {} {1} {1} () (
9. Defeitps das maquinas. (1 (1 i () ({
20. Aglomeragao de homens e maquinas. {3} () () () (
24. Uso de equipamento de protegio
individual. {1}
22. Cansaco fisico. {)
{1
¢}

B e S P
e e mer v

P e T e T S
O )
— e e e
— et e S v G e
e S St e e e
B e e e

23. Erro do operario.
24. Linha de produgdo nio-automatizada.

e e
— v e S
—_— . e,
o~~~

Faculdade Ciénclas Econdmicas
BIBLIOTECA
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ANEXO III- ANALISE FATORIAL ~ INFLUENCIA SOBRE ACIDENTES
'0 TRAERALHO

CARGAS FATORIAIS

CONUNA-
ASPECTOS FATOR § FATOR 2 FATOR 2 FATOR 4 FATOR 5 FATOR 4 LIDADE
{. Ambiente geral da fabrica. 0.0066 -0.3644 0.5428 @.1130 @ 1705 @.0921 ¢.4778
2. IntrodugZo de novas magquinas.  -0.i464 9.2938 9 4623 0.0384 0.1302 0.3455 0.4735
3. Linha de produgdo automatizada. -0.0848 -8.0757 0.8374 8.4838 6.2626 ©€.8791 9.4544
4. Organizacdo do trabalho. -0.0019 -0.0604 B.2417 -0 1424 0.5343 0.144f 9.3992
5. Ritwo de trabalho controlado
pela siquina. 0.0215 0.1130 -0.0643 6.0346 0.7i81 0. 09i0 0.5310
4. Supervisdo do trabalho. 9.0742 0.1855 @ 0440 -9.3964 ©0.5308 0.2254 0.4823
7. Horas extras. 0.0358 ©.2382 0.790R -9.0150 - 9741 -0.01d7 0.4888
8. Falta de descanso durante o
trabalho. 0,318 -0,1042 9,2452 0,258 10,3285 90,2650 @,4137
9. MNimero de horas trabalhadas
por turno. -0,0040 90,8199 -0,{i78 0,190% 90,4073 90,4410 9,4{{{
10. Ritmo de trabalho controlade
pelo trabalhador. f,1044 -0,0402 -0,1870 -0,0843 6,1582 90,6217  0,4462
1. Trabalho noturno. @.3472 -0. 1158 @ {217 -0.0330 -€.0984 @.7202  @.4923
i2. Condigdes inadequadas de
trabalho. 0.42204 0.3978 0.1600 0.0749 9.1204 -0.0620  ©.3823
3. Cansago mental. 0.4135 0.2102 0.3840 0.389¢ 6. 1946 -0.145%  0.5737
i4. Falta de treinamento. $.7254 0.4435  0.0934 0.2362 -0.13%4 0.0449  0.432%
{5. Monotonia do trabalho. ¢.1059 0.0466 0.0997 Q. 4199 ©.4591 -0.0320  0.4048
6. Novas tecnologias. -0.1904 0.3339 0.0918 0.2739 0.2Bi5 0.5434 0 4639
{7. Insalubridade. 0.1557 €.4254 -0 0203 -6.0629 0.1985 -8.0812  0.2554
{8. Falta de equipamento de
protecdo individual. 0.4476 0.4591 0.0364 9.33%6 6.0822 0.0897  0.5408
9. Defeitos das maquinas. 0.4515 0.2977 0.0276 0.5%00 -0.0194 0.0397  9.4433
0. Aglomeragdo de homens
e maquinas. 6.4747  0.4851 -0 0171 @.2145 0.0995 0.0167  0.4949
2d. Uso de equipamento de
protecio individual. -0.2768 0.34i2 -8.0794 0.2449 -0.0985 0.3442  0.4024
22. Cansago fisico. 0.6494 9.2316 0.0110 0.2360 0.1445 -0.0424  0.5539
23. Erro dos operdrios. $.44946 0.§041 0.0522 -0.043% -0.0487 -0.223%1  0.24B5
4. Linha de produgdo
nao-automatizada. ~0.0475 -0.6742 9.0583 0.3799 -0.0i01 0.245%9  0.2135
EINGENVALUE 4,7074 2,3782 1,4038 1,3087 i,1424 @,9444

¥ da variancia total
explicada pelo fator 34,50 16,99 16,93 9,35 R,30 4,79

¥ da variancia explicada acumulada 3§,50 48,49 958,93 47,88 74,19 B2, %4




ANEXD IV ~ ANALISE FATORIAL -

ios

INFLUENCIA SOBRE SAUDE DO

TRABALHADIOR
CARGAS FATORIAIS
COMUNA-
ASFECTOS FATOR 1 FATOR 2 FATOR 3 FATOR 4 FATOR 5 FATOR & LIDADE
{. #Ambiente geral da fabrica. 8,784 0,364f -0,iB843 00,1744 ¢,3889 -¢,¢882 ©,36878
2. Introdugdo de novas miquinas.  -9,0808 19,6335 90,3315 10,3015 46,1348 09,0442 0.4288
3. Linha de producao automatizada. 19,0543 9,404 9,1237 09,4347 -6,0301 -0,0334 6,603
4. Organizagdo do trabalho. 8,207 0,48i9 -0,009% 08,4478 @,130f -0,0302 @,5133
5. Ritmo de trabalho controlado
pela miquina. 8,2578 ©,4460 0,i855 -0,1837 90,2593 40,0346 10,3971
6. Supervisio do trabalho. 08,0815 09,7602 60,0496 90,1541 @,0044 0,1408 9,46306
7. Horas extras. 89,5577 -9,0598 -0,i435 09,1749 0,13i2 90,4393 8,5819
8. Falta de descanso durante o
trabalho. 8,247 09,0150 90,1314 -0,0i40 10,5070 0,3554 @,4395
9. Nimero de horas trabalhadas
por turno. 9,770 90,4470 06,2667 @,8372 9,378 09,4280 09,6250
0. Ritmo de trabalho controlado
pelo trabalhador. 8,0829 0,4466 06,0332 -0,2418 09,2925 0,1906 0,6040
if. Trabalho noturne. 08,3474 0,0465 -0,1548 90,1740 @,0082 9,4990 ¢,4808
t2. CondigOes inadequadas de
trabalho. 8,294 -0,2676 @,0952 9,6431 06,2163 98,2933 9,7130
3. Cansaco mental. 08,4632 0,8734 0,P{47 0,393¢ 09,4723 0,0011 9,4436
14. Falta de treinamento. 8,1784  0,009¢ 90,3913 9,524 06,2985 8,2474 @,4i2C
15. Monotonia do trabalho. -¢,0489 16,2336 0,199 @,4846 02845 90,2995 ©,3029
{6. Novas tecnologias. -9,2927 9,458% 0,431¢ 09,1426 10,0336 8,2650 8,574
17. Insalubridade. 8,4945 -0,1577 0,0479 06,1917 @,3405 0,0848 ©,4479
8. Falta de equipamento de
protegio individual. 0,4444 90,0580 09,3983 9,3640 0,2702 0,0480 ©,5498
{9. Defeitos das maquinas. 8,5629 0,0i25 09,6895 -0,0399 09,2043 @,0325 @,8347
20. Aglomeracdo de homens €
maquinas. 8,240 9,148 0,0079 90,0703 @,04i2 0,i2644 10,7486
2{. Uso de equipamento de
protecdo individual. -0,1305 90,3148 90,2567 98,3156 10,0924 09,0503 90,3789
22. Cansaco fisico. 8,357¢ 9,056f 09,1989 90,3042 @,5577 90,0432 98,3744
23. Erro dos operarios. 92,1645 90,2147  9,2538 0,4975 06,0349 0,038f 90,4537
24. Linha de produgdo
nao-aut omat izada. 8,6499 09,1995 9,1583 09,2100 -0,412f 10,1890 0,738
EINGENVALUE £,8480 2,7693 £,4i23 {,2444 1,0B00 @,8i00
% da variancia total
explicada pelo fator 42,83 14,94 8,83 7,79 §,75 5,06
% da varidncia explicada acumulada 42,83 59,78 48,62 74,42 83,47 68,24
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