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RESUMO: Este trabalho tem como objetivo apresentar uma analise ergondmica do trabalho de operadores de caminhdes em
lavras (mineragdo - subterranea) através de uma metodologia de analise de riscos ergondmicos realizada pelas praticas do Lean
Six Sigma. A metodologia apoiou-se no resultado da aplicacdo através de um modelo técnico-cientifico desenvolvido através
da integracdo dos preceitos tedricos do DMAIC em uma analise de riscos ergondémicos, tendo como resultado um modelo de

gestdo em ergonomia eficiente a empresa.

Palavras Chave: Analise Ergonomica; Lean Six Sigma; Gestao de Riscos

ABSTRACT: This paper aims to present an ergonomic work analysis of truck operators in mines (Mining - Underground)
through a methodology of ergonomic risk analysis performed by the practices of Lean Six Sigma. The methodology was based
on the result of the application through a technical-scientific model developed by integrating theoretical principles of DMAIC

in an analysis of ergonomic risks, resulting in a model of efficient management.
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1. INTRODUCAO

Nao diferente de todas as demais areas empresariais, a
gestdo de riscos ergondmicos vem recebendo pressdes
imensas, dentre elas: a fortissima cobranga da legislagdo
vigente; a exigéncia cada vez maior dos clientes em
relacdo a melhoria de processos; as altas despesas com
acidentes e doengas; as cobrangas por parte de organismos
certificadores; além de grandes saltos tecnoldgicos por
parte dos recursos aplicados (automagdo, reengenharia,
qualidade, meio ambiente), que passam, cada dia mais, a

fazer parte dos processos industriais.

Para sobreviverem nesse ambiente, as organizagdes
precisam procurar cada vez mais por metodologias e
sistemas de gestdo para conduzirem seus negocios.
Hendrick (1997) cita que sistemas de gestdo da qualidade e
ergonomia estdo intimamente ligados por objetivos e
definicdes em comum. Hendrick (1997) afirma que os
programas de ergonomia como gestdo ergondmica na
empresa sao pecas-chave para a implantacdo da cultura
ergondmica, melhoria das condi¢des de trabalho e
aumento da produtividade. Segundo Vallejo (2009), todas
as metodologias e técnicas de gestdo tém valor. Torna-se
clara a necessidade de uma andlise apurada de alguns
aspectos antes da escolha, tais como: ramo de atividade,
cultura organizacional, entendimento dos conceitos da
metodologia e sua aplicabilidade. Para Nave (2002), a alta
dire¢do das organizagdes tem muitas davidas para
identificar a melhor metodologia ou técnica, sendo
frequentes as perguntas: como escolher a metodologia ou
técnica que sera mais adequada ao negodcio? Qual delas

encaixa-se na cultura da empresa?

Uma possibilidade de abordagem aqui discutida ¢ a
integracdo de metodologias de gestdo de melhorias,
especificamente o Lean Six Sigma e a pratica da andlise de
riscos ergonomicos. Esta abordagem se faz cada vez mais
necessaria, uma vez que a ergonomia ¢ uma ciéncia que
agrega diversos objetivos, dentre eles a satde, a seguranga,

a qualidade, a eficiéncia e o conforto (GRANDJEAN,
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1982), que podem também ser definidos quando se fala em

projetos Lean Six Sigma.

2. A ANALISE ERGONOMICA PELO LEAN SIX
SIGMA

Integrar a ergonomia com as iniciativas do Lean Six Sigma
pode significar uma aplicagdo sistematica e dirigida a
resultados efetivos. A metodologia proposta neste trabalho
ndo tolera apenas o parecer e a intui¢do exclusiva de
especialistas. As decisdes s3o formalizadas através da
visdo participativa e os projetos sdo conduzidos com base
em analise de dados. A chave estd na qualidade das
informagdes sobre os riscos ergondmicos € nas

justificativas das propostas de melhoria.

A utilizacgdo do DMAIC (definir, modelar, analisar,
incrementar, controlar), proposto no Six Sigma (ANTONY
e BANUELAS, 2002), é a estratégia condutora do método,
denominado ELSS - Ergonomic Lean Six Sigma
(SANTOS, 2010). Como objetivo da analise, tem-se a
reducdo de perdas, movimentos desnecessarios, dentre
outros conceitos, propostos na filosofia Lean (WOMACK
e JONES, 1996). A Figura 1 aponta estas interliga¢des
entre a ergonomia, o Lean e o Six Sigma, no que tange as

etapas para a resolucdo dos problemas, proposta na

utilizagdo do ELSS.

ERGONOMIC LEAN SIX SIGMA

Incrementar
(melhorar o
processo)

Mensurar as
percas
existentes

Controlar as
melhorias e
ganhos

Analisar
(causa e efeito)

Six Sigma Definir o Projeto

Incrementar
Analisar (metlhorar o Controlar as
(causa e efeito) processo e melhorias e

reduzir as evidéncias
perdas)

Definir o Projeto e Mapear o
aDemanda Processo

Definira
Demanda,
Reformular a
Demanda

Validar e
Confrontar as
Melhorias

Analisar as
Atividades,
Diagndstico

Analisar a
Tarefa, Pré-
diagnéstico

Propor

Ergonomia Melhorias

Definir Modelar Analisar Incrementar Controlar

Figura 1. Interligacdo entre o Six Sigma, Lean e Ergonomia
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As etapas do método proposto sdo as seguintes:

* Na etapa D, define-se o projeto (ou a situacdo a

ser avaliada, seus objetivos norteadores,

conhecido por demanda).

* Na etapa M, que no Six Sigma tem o significado
de Mensurar, no ELSS é denominada Modelar,
pois se trata de compreender o trabalho, as tarefas
e os modos organizacionais, ndo descartando

também as necessidades de mensurar.
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* Na ectapa A, todos os conceitos levam a analise

propriamente dita.

* A etapa I é o momento de melhorar, ou

incrementar.

* Na etapa C, controla-se, evita-se a situacgao

problema futuramente e

gestdo, um controle da situagao.

implementa-se uma

Alguns aspectos técnicos e conceituais importantes

para comparacdo dessas metodologias estdo resumidos no

Quadro 1.

Quadro 1 — Comparacao entre as metodologias (Adaptado

de Nave, 2002)

processo. doengas e erro
humano.
Efeitos Menos Menos Redugao de
secundarios variagdes e desperdicio; despesas com
estoque; Novo | Melhoria da fatores
sistema de saida do humanos;
contabilidade; processo; Melhoria da
Avaliagdo de Menos estoque; | produtividade;
desempenho Avaliagdo de Satisfa¢do dos
pelos gerentes; | desempenho funcionarios;
Qualidade pelos gerentes; Avaliagdo de
melhorada. Qualidade desempenho
melhorada. pelo SESMT.
Criticas A interagdo do | A analise O sistema ¢
sistema nao é estatistica ou de | avaliado no
considerada; sistema ndo é nivel micro
Os processos valorizada. (processo
s30 isolado),
aperfeigoados raramente
independente interagindo com
mente. objetivos
maiores da
organizagao.

O ELSS nasceu do aprimoramento de metodologias de

analise de riscos ergondmicos, principalmente da
metodologia denominada Ergonomic Risk Analysis (ERA),
que faz parte do Sistema de Gerenciamento Ergondmico
(SGE) proposto por Santos e Santos (2006). Esses
trabalhos demonstraram que as metodologias e
ferramentas utilizadas podem ser aplicadas de modo muito
eficaz para o treinamento de pessoal na busca de solugdes
realistas e praticas para os problemas ergondmicos dos
locais de trabalho. O Quadro 2 mostra, resumidamente, os
principais objetivos e resultados principais de cada uma

das etapas.

Quadro 2. Objetivos e Resultados Esperados do ELSS

Objetivo Principais Resultados Esperados

Metodologia Six Sigma Lean Ergonomia
Teoria Reduzir Eliminar os Melhorar as
variagdes. desperdicios. condigdes de
trabalho.
Diretrizes de Definir; Identificar Demanda;
aplicacio Medir; valor; Tarefa;
Analisar; Identificar Atividade;
Melhorar; cadeia; Fluir; Diagnostico;
Controlar. Puxar; Melhorias.
Aperfeigoar.
Pressuposto Ha um A eliminagdo do | Com a melhoria
problema; desperdicio das condigdes
Graficos e melhora o de trabalho
numeros sao desempenho ganha-se em
valorizados; dos negocios; saude,
Os resultados Varias pequenas | seguranga e
do sistema sdo | melhorias sdo desempenho.
melhorados se | melhores do que
a variagdo em grandes
todo o rupturas.
processo for
reduzida.
Foco Foco no Foco no fluxo Foco no sistema
problema. homem/maquin
a.
Efeito Resultado Tempo de fluxo | Redugdo de
principal uniforme do reduzido. acidentes,

Definir . - .
Definir o grupo de atuagao; Definir o
claramente os

D escopo de atuagdo; Definir os

objetivos do objetivos da analise.
estudo

Selecionar os alvos de avaliagdo
(definigdo de grupos homogéneos de
exposi¢do em ergonomia); Entender o
processo em analise (modelagem do
processo, analise das tarefas);
Mapeamento ergonémico preliminar,
identificando riscos e desperdicios no
processo.

Compreender o
trabalho

Etapas do DMAIC

Estudo sistematico de cada problema;
A Analisar Identificar causa raiz; Confrontar
sistematicamente problemas com os operadores;
Priorizagdo de riscos.
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Desenvolver
condutas que Propor agdes de melhorias; Selecionar
. propoe a as melhores opgdes;
melhoria das Simulagdo; Organizar a analise em um
condicdes formulario padréo.
observadas
Estabelecer Estabelecer plano para assegurar a
C critérios que implantagdo das melhorias;
assegurem as Desenvolver critérios de avaliagdo e
melhorias analise critica dos resultados.

2. A APLICACAO DO MODELO
3.1. APLICACAO DA ETAPA D — DEFINIR

O método de estudo de caso (DUL e HAK, 2007) aplicado
nesta pesquisa teve como alvo um posto de trabalho em
uma mineradora, com foco na operagdo de caminhdes.
Este foi selecionado inicialmente por ser um dos principais
postos no processo produtivo da empresa e por possuir um
histérico de queixas relacionadas a dores osteomusculares.

Os fatores a seguir definem estas justificativas.

Para inicio do processo, foi elaborado o “Projeto de
Andlise de Riscos Ergondémicos”, apresentado no Quadro
3. Para entender estes elementos com mais detalhes, os
registros pertinentes foram inspecionados. Para isso,
iniciou-se por avaliar as queixas rotineiras em ambulatoério
médico (registro de acidentes e reclamacgdes), que

predominam no setor.

Quadro 3. Elementos do Projeto

rodugdo, Ambulatorio Médico, Departamento Juridico,
Departamento de Saude e Seguranga do Trabalho,
Funcionario.

Indicadores do Projeto ELSS

*  Quais sdo as metas de melhoria?

o
edugdo do Absenteismo; Redugdo das Despesas
Médicas; Reducdo do Passivo Juridico Ocupacional;
Redugdo do Grau de Risco.
*  Prazo:
o

5 dias para conclusao do referido relatorio

Destas queixas, as mais frequentes foram as relacionadas a
distarbios musculo-esqueléticos em ombro e coluna
lombar. As queixas podem ser encaradas como um passo

anterior ao afastamento.

Investigaram-se, entdo, os afastamentos (com menos de 15
dias e com mais de 15 dias) na somatoria dos anos de 2011
e 2012. Ao total, 15 trabalhadores sofreram afastamentos
(alguns mais de uma vez). O valor médio do consumo de
medicamentos no ambulatorio médico da empresa é de R$
3,15 por atendimento. Com isso, simula-se o numero de

atendimentos em valores financeiros na Tabela 1.

Tabela 1. Representacdo Financeira de Atendimentos

Médicos

Numero de casos totais no ano

Projeto de Analise de Riscos Ergondmicos (Método ELSS)

Oportunidade/Defini¢iio do Problema

* O que esta acontecendo?

o
4 uma incidéncia de reclamagdes por dores em ombros
e coluna lombar que deve ser investigada em numeros,
causas e consequéncias.

*  Quando o problema comegou?

o
a registros ambulatoriais ¢ de afastamentos

*  Onde o problema esta ocorrendo?

o
redominancia nos operadores de caminhio

Impacto no Negécio

*  Por que devemos executar o projeto?

o
problema gera custos administrativos com cuidados
com a saude humana e afastamentos

*  Quem sdo os clientes deste processo:

Atendimentos
2011 2012
Numero de 45 65
Atendimentos
Representacio (RS) 141,75 204,75

Considerando também o valor homem x hora deste setor (R$
69,45, segundo o departamento de planejamento de
produgdo), os dias perdidos representariam (considerando as

médias de dias) o composto financeiro da Tabela 2.

Tabela 2 Representacdo Financeira do Absenteismo

Afastamentos

Numero de casos totais

<15 dias > 15 dias
2011 2012 2011 2012

Numero de 15 17 01 04
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Afastamentos
Dias perdidos 60 78 17 76
Horas perdidas 480 624 136 608
Representacio  33.336,00 43.336,80 9.445,20  42.225,60
(RS)

Estes dados financeiros ndo sdo necessariamente exatos, pois
sdo médias aritméticas simples e levantamentos preliminares
simulados, mas servem para inicialmente dimensionar as

perdas decorrentes relacionadas ao alvo de avaliacdo.

3.2. APLICACAO DA ETAPA M — MODELAR

A operacdo de caminhdes de mineracdo consiste das

informagdes do Quadro 4 abaixo:

Quadro 4 — Tarefas e Requisitos do Processo:

Sumario Experiéncia

Dirigir
caminhdes de
transportes:
Pipas,
Caminhdo
Basculante,
Carreta
Prancha,
Carregadeira,
Trator 824,
Motoniveladora
ou Rompedor.

6 meses

Inspecionar o
equipamento,
verificando
visualmente
pontos basicos
para o
funcionamento
e operagdo do
mesmo, quando
necessario
solicitar a
intervenc¢do da
manuteng¢ao.

Diaria 5

Solicitar e
manter
sinalizagdes que
limitem a area

Diaria 2
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de seguranca da
operagao.

Manter limpo a
cabine dos
equipamentos
de trabalho ¢ os
veiculos leves
usados para o
transporte dos
colaboradores.

Diaria 2

Comunicar via
radio os eventos
de sua atividade
para registro no
sistema de
apropriagdo de
dados.

Diaria 5

Operagdo dos
equipamentos
que estiver
escalado,
conforme
orientacdo da
supervisao.

Diaria 80

Registrar dados
corretos no
sistema Smart
Mine nos
Boletins de
Producdo e
ficha de
inspegdo de
campo que for
necessario.

Diaria 2

Executar
Servigos
secundarios.

Titulo Tipo

Educacao

Ocasional 4

Ensino Médio (2° Grau)

Titulo Tipo

Habilidades

Indispensavel

Atencao Concentrada Indispensavel

Rela¢des Humanas Indispensavel
Treinamentos
Carteira Nacional de Habilitacao Indispensavel

MOPE Indispensavel
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Direc¢do Defensiva Indispensavel
Cursos necessarios
Isolamento de Area
Analise Para Trabalho de Risco
Preparagdo e Atendimento a Emergéncia

Uso de Equipamentos De Protec¢do Individual

Treinamento técnico, (tedrico e pratico) ministrado por
instrutores externos para os equipamentos de mineragdo e
/ou por instrutores da empresa prestadora de servigos,
quando a atividade for terceirizada. Treinamento dos
procedimentos das Normas: ISO 9000, ISO 14000,
Seguranga e USC.

s

Figura 2 — Vista Externa do Caminhao

Figura 3 — Vista Interna do Caminhao

Dado a descricdo das tarefas e seus requisitos,
prosseguiu-se ao mapeamento ergondmico através da

apreciagdo de varidveis. O grupo foi a campo para a

realizacdo  desta

atividade,
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realizando  filmagens,

entrevistas e confrontagdes iniciais dos achados com os

trabalhadores. Os problemas encontrados foram discutidos

em uma reunido formal com a presenca de todos os

envolvidos (grupo-foco, ergonomista) e inseridos no

formulario com a descrigdo inicial de cada um dos

problemas encontrados,

conforme Quadro 5. Esta

apreciagdo demonstra o entendimento do grupo-foco

acerca dos problemas envolvidos.

Quadro 5. Revisdo da Identificacdo de Perigos

Perigo na Atividade

Consequéncia Principal

Postura sentada ao dirigir

Desconforto postural

Controle de volante ¢
marchas

Movimentagao repetitiva de membros
superiores

Controle de acelerador,
freio e embreagem

Movimentagao repetitiva de membros
inferiores

Visualizagdo em ambiente

feconrn

Desconforto visual

Utilizag@o de EPI

Desconforto de EPI

Presenca de ruido

Desconforto actistico

Vibragao do equipamento

Desconforto postural

Particulas inalaveis (poeira)

Desconforto respiratorio

Ciclo tnico de atividades

Monotonia

Trabalho em turnos e

Desconforto fisiologico de adaptagao

noturno

3.3. APLICACAO DA ETAPA A — ANALISAR

Com base no mapeamento anterior das tarefas,
pode-se aprofundar sistematicamente na resposta aos
problemas encontrados. Estes servem para que o0s
elementos do processo sejam mais precisamente
analisados. A amostra representou as mesmas realizadas
pelo grupo-foco, ja que todas elas foram registradas em

video.

Os resultados das avaliagdes foram entdo
agrupados em um formulario com base na FMEA (Failure

Mode and Effects Analysis), adaptado para o ELSS,
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conforme Quadro 9 (Andlise de Riscos Ergondmicos)

abaixo.

Para a elaboragdo deste, foram seguidos os

seguintes passos:

As variaveis foram classificadas em conformidade
com o formulario de pesquisa de campo e descritas
em observagao sistematica, através de uma redacdo
a varias maos (grupo-foco, ergonomista). A
aplicagdo seguiu, entdo, critérios padronizados
(formulério especifico), que servira de base para a
aplicacdo futura dentro da gestdo OHSAS 18001

na empresa (ASBURY e ASHWELL, 2006);

Foram consultados diversos documentos citados
nos itens observados (quadros) no decorrer do
formulario. As imagens e ferramentas sdo também
citadas em momentos oportunos e anexadas ao

relatorio;

Os meios de controle existentes a cada situagdo
encontrada foram citados e avaliados quanto a sua
eficacia pelo grupo-foco, em conjunto com o
ergonomista, através de escalas elaboradas para a
organizacao (controle) dos mesmos. A determinag@o
dos Indices de Risco (Gravidade x Probabilidade x
Controle) foi discutida em eventos especificos
(Kaizen) através de brainstormings e analises
criticas. A partir destes, foi criada uma legenda
especifica a cada um dos itens, conforme Quadro 6,
com resultados no Quadro 7. Quando o indice
apresentar duplicidade (dois itens nos campos
Gravidade e Probabilidade), propde-se o maior

valor.

Quadro 6. Determinacdo dos Indices da FMEA
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. Existe um
Existem Tem O agente I lid:
< po . plano para lidar
reclamagd . isolado pode .
2 razoavel, de . k com o risco,
5 ese o Geram interferir em .
S P 11 a30% do Lo mas ha
= ocorrénci situagdes de paradas N
tempo N auséncia de
' as em desconforto momentaneas ¢ -
~ amostral . procedimentos
termos de R e fadiga. pequenas . .
. (jornada ou formais ¢ ha
verbalizag . perdas na o
< ciclo). o duavidas sobre
des. produtividade. sua eficdcia
As
querxas Implicando em | Nao existe um
sao X atrasos plano e
frequente Pouco RISC(c)lS que significativos conscientizagio
a s c,f. tcmpoé p,od,cm de produgdo e para lidar com
£ especifica menos de prejudicar a redugio do o isco. As
< s ao 10% do saude, trabalho "
B i N I d ! préticas
- agente, empo evando a planejado. operacionais
com amostral lesoes e N indicam
indicador (jornada ou afastamentos Itens que ndo
N ciclo). atendem a B aparcn:c g
. ) islaci escontrole de
registros ]cglslacao exposicio
demonstr vigente. .
ativos.

Quadro 7. Determinacio dos indices da FMEA

indice Probabilidade Gravidade Controle
Histérico Exposic¢a H Organizaci
Pouco
Nenhuma tempo, .
) P P Existem bons
Z ocorrénci menos de - Pouca ou
= o Nao geram planos de
1 a 10% do nenhuma
- sobrecargas . P controle para
! relaciona tempo interferéncia no .
- humanas. lidar com o
da ao amostral processo. Hisco.
agente. (jornada ou .
ciclo).

Nivel de Risco Caracterizagio Geral Equivaléncia na OHSAS 18001 / BS 8800
1 Trivial Agdo t_c'cnic_a npmna! ou Nenhuma agdo ¢ rcqucxﬁida e ncnhu_m registro
sem risco significativo documental precisa ser mantido.
Improvavel risco a satide
do trabalhador,
relacionam-se mais a .
p . s Deve-se assegurar que os meios de controles
2a3 Toleravel dificuldades esporadicas. 5 . .
. . 3 sejam mantidos e monitorados.
E também considerada
uma agdo técnica dentro
da normalidade
Situagdes consideradas
causadorag de fadiga se Devem ser implantados meios de controle /
4a9 Moderado desenvolvida por longo i
i > preventivos
periodo ¢ / ou sem meios
de controle
Devem ser feitos estudos sistematicos da
Substancial Situagdes considcradaf atividade, sugcrindo_ um~plan0 dc.mylhoria
como causadora de lesdes aprovado pela alta dire¢do para eliminar ou
minimizar o risco em um prazo determinado.
Situagdes consideradas
como potencialmente
causadora de lesdes,
doengas e acidentes Além do estudo sistematico da atividade, deve
graves que podem gerar | haver um plano de melhoria de prazo imediato
27 Intoleravel afastamentos ou aprovado pela alta dire¢@o para eliminar ou
incapacidades funcionais. | minimizar o risco. A execugio do plano deve
Nao ¢ dada atengdo por ser monitorada e avaliada.
parte da empresa a estes
riscos, considerando a
negligéncia dos mesmos.

Com base nos achados, foi
(Quadro 8).

elaborada uma planilha

Quadro 8. Analise de Riscos Ergondmicos

. e
_ Meios 2
2 | 2| Aspectoe | Administr it & Causa-
] § Perigo na | ativos e de Principal PG| C 2 Raiz do
S | & | Atividade | Controle t = Problema
Existentes Z
o P Desconfort Poucas
-2 ostura Hé pausa o postural pausas (s6
& g sentada ao };ra crrI!J coluna ada
8 | g | dirigirpor par 32| 2 refeigdo),
g o refeigéo (1 lombar ¢ .
5| = longo com ciclo
= . hora) membros P
2] periodo R unico de
inferiores
trabalho
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3.4. APLICACAO DA ETAPA I - INCREMENTAR

Conhecendo as causas-raiz, o primeiro ato na fase
Incrementar, realizado no evento Kaizen, foi definir quais
acdes poderiam ser as possiveis solu¢des aos problemas
levantados. O evento foi realizado durante um dia inteiro
(8 horas) e contou com a participagdo de todos os

envolvidos. No evento, as seguintes agdes ocorreram:

* Propostas ac¢des para todos os achados na FMEA.
As agdes foram votadas para que se definissem as

melhores opgdes;

¢ Feitas revisdes nos procedimentos propostos

(reaplicagdo da FMEA).

As agdes propostas por todo o grupo foram
organizadas, assim como a reaplicacio da FMEA. As
recomendagdes seguem no Quadro 9 — Conduta

Ergondmica

Quadro 09. Conduta Ergonémica

=3 =3
2 2
Efeito % Cousay Conduta ¢l c %
Principal = pady Ergondmica o =
S Problema S
z z
Postu
ra Poucas
senta Desconforto pausas (s6 Inserir mais
daao postural em ada pausas na
dirigi | coluna lombar refeigdo), jornada, 2 2 1 4
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permite a aplicacdo da ergonomia participativa para
projetar ambientes seguros, saudaveis, confortiveis e
eficientes, tanto na questdo ergondmica, quanto na
eficiéncia produtiva do trabalho envolvido, pois melhorar
as condigdes de trabalho podera significar igualmente a

melhoria da producao.

A pesquisa buscou demonstrar a aplicagdo do método
ELSS conforme proposto por Santos (2010) em um caso
real, através da implementacdo de um projeto de melhoria
especifico, no qual foi abordado o uso das etapas do
DMAIC e dos eventos Kaizen, buscando formas de
melhoria das condi¢des de trabalho no alvo da avaliagao.
O trabalho apresenta o estudo de caso de forma detalhada
em seu passo a passo, tendo como referéncia o
conhecimento adquirido na literatura e a pesquisa realizada
na empresa. Foram demonstrados, através deste, os
beneficios em se usar esta metodologia na analise e busca

da solugdo de problemas.

O DMAIC foi utilizado no ELSS como abordagem padrao
para a condug¢do dos projetos de melhoria, sendo que, na
juncdo das filosofias Lean Six Sigma, preservou-se esta
abordagem para a resolucdo e estruturacao dos problemas.
O evento Kaizen pode também ser usado no ELSS. Esta
proposi¢do foi validada. Durante a etapa Incrementar, o
Kaizen agilizou a proposicdo das agdes de melhoria e,

consequentemente, os ganhos do projeto ELSS.

Pode-se observar, entdo, que € possivel unir o Lean, Six
Sigma e Ergonomia de forma integrada na resolugdo de
problemas. Esta proposi¢ao foi validada dentro do escopo
de estudo, pois, através do ciclo DMAIC, foi possivel
utilizar ferramentas do Lean, como mapeamento de
processo, brainstorms, Kaizens, 5 por qués, e ferramentas
do Six Sigma, como a FMEA, Diagrama de Ishikawa,

mapeamento de processo, analise de causa e efeito.

De forma geral, acredita-se que a existéncia, bem como o
processo de geracdo de um plano de implementagdo passo
a passo, alinhado a realidade da organizagdo, pode resultar
em ganhos expressivos e realimentar positivamente o

esfor¢o de mudancga na gestao ergondmica.
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