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Este artigo apresenta a aplicagdo da metodologia do Design Macroergonémico paralevantamento das
condicdes de trabal ho, das necessidades dos usuarios e proposi ¢éo de solucdes para o setor de rebites de
umafébricade palmilhas. Foram identificados os itens de demanda ergondmica (IDE’s) que geravam

maior insatisfagdo nos funcionérios: ruido, manuseio das almas e exigéncia de produgdo minima por
funcionério. Quando aplicadaamatriz do QFD (desdobramento da fungdo qualidade), obteve-se a
priorizac&o dos 11 itens de design (ID’s) que serviram como solugdes alternativas de melhoria das
condicdes de trabal ho e de qualidade de vida no trabal ho.

Keywords: Macroergonomic Design, workstation, insole.

This article presents the application of the Macroergonomic Design methodology for the identification of
the work conditions, the user needs and proposition of design solutions for the rivetting sector of aninsole
factory. The ergonomic demand items (IDE’ s) generating greater dissatisfaction for the employees were
identified: noise, the crafting of the insole’s soul, and the minimum production goals. The QFD (quality
function deployment) matrix ranked 11 design items (ID’s) that were used as alternative solutions for the
improvement of work conditions and quality of work life

1. INTRODUCAO

Na década de 70, os principais paises produtores de
calcados eram a Itdlia e Coréiado Sul. Mas, ainda nesta
década, esta situacdo comega a mudar com ainversao
na configuragdo mundial: com a méo-de-obra a custos
mais baixos, paises antes exportadores passam a
importar dos paises em desenvolvimento como Brasil e
os Tigres Asiaticos (Coréia, Hong-Kong e Taiwan)
(SEPLANTEC, 2002). O aumento da demanda gerou a
necessidade de melhorar a eficiéncia da producéo do
setor calgadista que, no Brasil, baseou-se em maior
exigéncia da produtividade da mé&o de obra sem, no
entanto, prover melhores condigdes de trabaho que
suportassem esta exigéncia. A t&o necessitada
produtividade é alcancada as custas de trabalho arduo,
ciclos reduzidos, longas jornadas, portanto, as custas da
salde do trabal hador.

A industria calcadista é caracterizada por diferentes
niveis de capacitacao e eficiéncia, tendo em vistaa
diversidade de produtos fabricados e a baixa tecnologia
empregada. O setor utiliza m&o-de-obraintensivamente,

principalmente devido as dificuldades técnicas paraa
automacado de algumas etapas no processo
(SEPANTEC, 2002). Os postos de trabalho
caracterizam-se por terem atividades repetitivas e
monotonas, desenvolvidas, geralmente, com o processo
de producéo em linha. Este processo se caracteriza por
congregar atividades de baixa multifuncionalidade,
consideradas “pobres’ e que, provavel mente, geram
insatisfacdo, ja que sfo atividades repetitivas e
monaétonas (GRANDJEAN, 1998). As empresas que
produzem acessorios, tais como fivelas, pamilhas, entre
outras, e abastecem o setor cal¢adista, também ndo
fogem dessa redlidade.

Este artigo apresenta um estudo das condic¢des de
trabalho no setor de rebites de uma empresa fabricante
de pamilhas no Rio Grande do Sul, estado reconhecido
como um dos fortes polos calcadistas brasileiros. O
setor de rebitagem em estudo apresentava elevado nivel
de queixas junto ao setor médico, e a empresa
viabilizou um estudo ergonémico visando a reducéo de
gueixas e de retrabalho e, em decorréncia, aumento de
produtividade.
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2. CARACTERIZAGAO DA EMPRESA

A empresa é de administracéo familiar, atuando ha 28
anos no ramo de fabricacdo de palmilhas. Sua producéo
atende a maioria das empresas de cal gados existentes na
regido, sendo pequena a quantidade de palmilhas
destinadas a exportagdo. Esta dividida em 16 setores,
sendo eles: geréncia, administracéo, expedicéo, lixa,
fresa, conformagdo, esteiras, rebites, encaixe, carimbo,
corte, tiras, dmoxarifado, modelagem, auxiliar gerd e
manutencao. Possui 160 funcionérios, sendo 118
homens (73,8%) e 42 mulheres (26,2%). O horario de
funcionamento da empresa € de segunda a sexta-feira,
das 7h as 11h 30min e das 13h as 17h 30min.

Quanto ao processo produtivo, as matérias-primas
basicas para a confeccdo das palmilhas sio o papeldo e
uma peguena haste metélica, chamada alma, que serve
de reforgo nas palmilhas. O papel& chega aempresana
forma de laminas, que sdo cortadas em tiras e passam
por um processo de lixamento nas bordas, para melhor
adesfo das partes, no momento da colagem. Na
sequiéncia, sdo aplicados adesivos (cola) parajuncéo
entre as laminas de papeldo de maior e menor
resisténcias. Esta parte de maior resisténcia justifica-se,
pois nela sera montado o salto. Esta pega é cortada no
formato do calgado formando a base principa da
palmilha, seguindo para uma fresadora que tem por
finalidade criar um rebaixo parainsercéo daama
metdlica. O passo seguinte € afixacdo daamana
palmilha, por meio de rebites. Logo apos, apamilha é
levada a uma esteira onde recebe uma nova aplicagéo
de adesivo para aderir umalamina bem fina de papd,
gue serve para proteger a alma de corrosdes. Por fim, a
palmilha é conformada (ganha o formato do calgado) e
passa para 0 setor de lixa, onde recebe 0 acabamento
final. Alguns tipos de pamilhas, apos a conformagéo,
voltam para o setor de rebite para receber novos
reforgos, seguindo, entdo, para 0 acabamento com a
lixa. O fluxograma da Figura 1 apresenta o processo
produtivo descrito.

| Preparacéo das tiras | |

Separagéo I_,I Expedicéo |
?

| Fresa | | Lixa |
| Coladastiras | | Conformagao |< -
| Corte com moldes | | Protecéo daalma |
v ty
| Fresaparaama > Rebite r-._

Figura 1 - Fluxogramade producado da pamilha

2.1 O setor derehite em estudo

O setor de rebite (Figura 2) locdiza-se no meio da
linha de producéo, conta com 15 funcionérios, sendo 12
no processo de operacdo das maquinas, um chefe de
setor, um encarregado e um abastecedor. Os
colaboradores para 0 desenvolvimento deste estudo
foram os 12 operadores de méaquinas de rebitagem.

Figura2 — Vistalateral do setor de rebites

Dos 12 sujeitos, 5 sGo homens (46,7%) e 7 sé0
mulheres (53,3%). A faixa etéria destes funcionarios
variade 17 a 36 anos, sendo que o tempo de servico no
setor varia de 3 meses a4 anos e 2 meses.

O trabalho nas maquinas de rebitagem caracteriza-se
por um elevado indice de atencdo e repeticéo de
movimentos. O operador fixa a ama metdlica no corpo
da pamilha, utilizando rebites metdicos, redizando
movimentos rgpidos, que exigem acuidade visua e
destreza manual. Utiliza ambas as m&os para encaixar a
amametdica na palmilha e levé-las no ponto de
rebitagem. O acionamento para fixar o conjunto (alma+
palmilha) é redizado por meio de um pedal.

Os operadores ficam sentados em frente a maguina,
utilizam cadeiras de madeira sem nenhum tipo de gjuste
(altura, inclinagdo, etc.), com encosto e assento
estofados. O material para a operagdo esta depositado
em conténeres a esquerda do funcionério que, depois
de redlizada a fixac@o do rebite, coloca a palmilhaem
uma caixa a sua direita. Cada operador permanece fixo
Nno seu posto de trabalho, ndo havendo ded ocamentos,
pois existe um funciondrio que abastece e retira o
materia produzido.
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3. METODOL OGIA DE IDENTIFICAGAO DE
CONSTRANGIMENTOSNO SETOR

Este estudo teve um enfoque macroergondmico
(HENDRICK,1993; BROWN,1995), pois considerou-
se ainteracdo dos fatores fisico-ambientais, do posto de
trabalho, da organizagéo do trabaho e dos fatores
psicossociais. A participacéo dos funcionarios no
estudo, que também é uma caracteristica da
meacroergonomia, foi estimulada ao longo de todo o
estudo. A integracéo dos usuérios € considerada
importante para aumentar as chances de sucesso das
modificagdes propostas. Para identificacdo dos
constrangimentos do setor, aplicou-se a metodologia do
Design Macroergondmico (DM) (FOGLIATTO &
GUIMARAES, 1999) que propde 0 uso de entrevistas e
guestionarios para identificacéo da demanda
ergondmica dos trabalhadores, bem como o uso de
técnicas estatisticas e de ferramentas de andlise de
decisdo para priorizacdo dos itens de demanda e de
design a serem considerados nas solugdes projetuais.

3.1 Entrevistas

A identificacdo da demanda ergondmica dos
funcionarios foi realizada por meio de entrevistas néo
induzidas. N&o foi possivel arealizacdo de entrevistas
individual's, pois o tempo disponivel dos funcionarios
era pequeno, tendo em vista a demanda intensa de
producéo. Desta forma, foram realizadas entrevistas
coletivas com dois grupos de seis operadores das
maquinas.

Pediu-se que cada grupo falasse sobre 0 seu trabaho,
sendo que os entrevistadores evitaram qualquer tipo de
indugdo. As entrevistas tiveram duracdo de
aproximadamente 20 minutos. As respostas foram
tabuladas em planilha Excel tendo sido excluidas as
informacBes ndo pertinentes; as respostas semelhantes
foram consideradas como um mesmo item de demanda
ergondémica (IDE). A tabulagdo das respostas de todos
0s respondentes permitiu o estabel ecimento de um
ranking de importancia quanto a demanda ergondmica
dos usuarios. Para efeito de priorizagéo dos IDE’s, a
ordem de menc&o de cada item € utilizada como peso
de importancia pelo reciproco da respectiva posi¢éo; ou
sga, a0 item mencionado na p™™ posicdo é atribuido o
peso '/, A tendéncia do uso da fungZo reciproca &
valorizar os primeiros itens mencionados, sendo que a
partir do quarto item a diferenca passa a ser menos
expressiva. O resultado das entrevistas do setor de
rebites para os dois grupos € apresentado na Tabela 1.
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| SEMINARD BRAE. DE ACESZSIEILIDADE INT EORAL .
1 CONGREEED BRAGILBRD DE ERGOHOMIA
G s
QUEIXAS 11G2 O | %
Exigéncia de grande producéo dos novatos 1 1 16,67
gosta do patréo 0,5 0,5 116,67
la pessoa muda de posto se ndo se adaptar 0,33 [0,33]8,33
dor nas costas 0,25 (0,25|8,33
dedos machucados 0,2{0,21 0,4 16,67
farpas nas hastes 0,160,2/0,32( 5,5
movimentos repetitivos 0,14 0,14| 5,5
cansa de ficar sentado 0,13 (0,125 5,5
muitas vezes ndo se adapta a cadeira 0,11 [0,11|5,33

4,17
0,090,1/0,23]3,83
IAdaptacdo com o pedal (forga apenas uma perna)|0,080,30,33(2,33

dificuldade de se adaptar quando troca de méquingd 0,1 0,1

ruido (setor fica no canto)

horério (muito cedo parainiciar) 1| 1 |2,08
n&o gosta de mudar de setor 0,5 0,5 2,08
|gosta de multifuncionalidade 0,3]0,33]1,83
\vergonha no primeiro dia (integragéo) 0,1{0,1251,83
n3o gosta de trabalhar com supervisor em cima 0,1{0,11]1,67
po (alergia com um tipo de palmilha) 0,1 0,1 |1,67
18 ITENS 6 [100
MEDIA 5,56

Tabela 1- Resultados das Entrevistas do setor de rebites. O
primeiro fator mencionado recebeu peso /1= 1 o segundo /,
=0,5, o terceiro /3 = 0,33, eassim por diante.

A soma dos pesos relativos a cada item origina o
ranking de importancia dos itens, servindo de guia para
a elaboracdo de um questionario a ser preenchido por
todos os funcionarios.

3.2 Questionarios

Com base nos resultados das entrevistas, foi gerado um
questionério quanto ao grau de satisfagdo e/ou
importancia dada aos itens evidenciados que é aferido
por meio de uma escala de avaliagdo continua com 15
cm e uma ancora em cada extremidade, sugerida por
STONE et. a (1974). A intensidade de cada resposta
podera variar entre insatisfeito (0) e satisfeito (15) e/ou
nada importante (0) e muito importante (15).

Diferentemente da ponderagdo das entrevistas (que
valoriza a soma dos pesos atribuidos a cada item pelos
usuarios) nos questionario o peso do item é gerado por
sua média aritmética. Os questionarios, aplicados a cada
uma das pessoas do setor de rebites, ndo possuiam
quaquer tipo de identificacdo. Todos os questionarios
retornaram, mas 3 foram anulados devido & imprecisio
de preenchimento. O question&rio foi submetido ao

teste de consisténcia pelo Alfa de Cronbach
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(CRONBACH, 1951) no software de estatistica SPSS,
versdo 10.0 para Windows®. Como o vaor encontrado
de dfafoi 0,6709 (maior que 0,55, que € aexigéncia
minima para consisténcia), pode-se afirmar que o
mesmo tem consisténcia interna e houve compreensao
daescala. A Figura 3 apresenta o grafico com as
médias dos resultados do questionario.

ruido amb de trabalho _:I 5,66
manuseio de almas [T 6,3¢
produg&o minima por funcionério | 7,21
contato com p6 das palmilhas 1 7,76

1 18,14
18,84
19,42
19,86
110,56

ventilagdo no ambiente de trabalho

tiniciantes atingirem prod desejada

temp no ambiente de trab

espago do local de trabalho 1

trabalho eventual em outro setor

111,63
111,67
112,30
112,32
113,17
113,53

cadeira do posto de trabalho

altura da bancada de trabalho

ilum no amb de trab

acionamento da rebitadeira

integracao entre colegas

relac com a chefia

0 75 15

Figura 3: médias dos resultados do questiondrio quanto aos
itens de demanda ergonémica (IDE’ s) do setor de rebites

O resultado dos question&rios indicou as prioridades
dos IDE’s a serem consideradas no projeto. Constatou-
se que os principais itens de insatisfagdo foram o ruido
no ambiente de trabalho, 0 manuseio de dmas que
soltam farpas e a exigéncia de produc&o minima por
funcionério.

3.3 Itensde Design (ID’s)

Os itens de demanda ergondmica séo atendidos pelas
solugdes projetuals, quer elas sgjam um sistema, um
equipamento, uma ferramenta, enfim, um produto. Os
elementos de design que configuram estas solugdes sdo
denominados itens de design (ID’s). As técnicas de
levantamento dos ID’ s, utilizadas neste trabalho, estéo
baseadas na observacdo direta das caracteristicas do

posto de trabalho e da avaliacdo dos IDE'’s.
Alternativamente, diversas técnicas paralevantamento
dos ID’s podem ser utilizadas, tais como: filmagens em
video da rotina de trabal ho, compilacdo de dados
histéricos disponiveis em literatura, entre outros
(FOGLIATTO, 2001).

Com base nos itens de demanda ergonémica, foram
listados 0s 1D’ s (Tabela 2) como opgdes de solucéo
para os |IDE’ s levantados no setor de rebite. De acordo
com ametodologiado DM, os IDE’s devem ser
relacionados aos ID’ s e aforca de relagdo entre os
IDE’'se0s ID’s deve ser explicitada, objetivando
identificar ID’s sem efeito na satisfagéo dos IDE’s e,
consequientemente, desconsideré-10s no projeto de um
novo posto de trabalho (FOGLIATTO, 2001). Esses
objetivos sdo a cangados na metodologia de DM através
da utilizacdo da Matriz da Fungdo Qualidade (Quality
Function Deployment- QFD).

3.4 Matriz do QFD

O QFD é uma ferramenta de plangiamento utilizada no
desenvolvimento de novos produtos e servigos ou na
melhoria daqueles ja existentes (AKAO, 1990 e
COHEN, 1995). Seguindo preceitos, montou-se
uma tabela para o setor de rebites da fébrica de
pamilhas.

Para aplicacdo da matriz do QFD (Tabela 2), os dados
do questionario precisam ser tabulados e priorizados em
funcéo do nivel de insatisfacdo, sendo que quanto maior
o nivel de insatisfacdo, maior sera o vaor do item.
Porém, como nos questionérios quanto maior o vaor do
item, menor o grau de satisfag@o, entdo, lancou-se, na
matriz, 0 seu valor complementar, isto &, subtraiu-se de
15 (méximo valor atribuido) o vaor de cadaitem do
questionério.
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Tabela2: matriz de QFD

Namatriz do QFD (Tabela 2), o vaor daimportancia
técnica dos itens de design é obtido com base no
produto do peso dos IDE’s pelo seu nivel de
correlagdo com o ID, que varia de nenhuma (0) a
muita (5) correlagdo segundo a opinido de experts
julgando ositens. A média calculada de importancia
técnica dos itens foi 88,29, obtida pela soma dos itens
de importancia técnica, divididos por 20 (nimero de
ID’s). Itens acima dessa média sdo denominados
itens de design primérios e sdo considerados
prioridades no projeto, sendo que suas especificagdes
devem ser seguidas arisca. Os demais s20
considerados secundérios.
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Fatores Ambientais
Ruido 12,071 5 5 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0
contato com p6 das palmilhas | 9,36] 0 0 5 3 3 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0
ventilacdo 8,85| 0 0 1 3 5 1 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0
temperatura 7,201 O 0 3 3 3 1 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0
iluminacdo 349| 0 0 0 5 1 5 5 0 0 3 5 0 0 0 0 1 0 0 0 0
Posto detrabalho
manuseio de almas 11,19 1 1 0 0 0 1 1 5 5 1 0 0 1 0 1 0 1 0 1 0
espaco dolocal detrabalho | 6,64] 1 1 1 3 3 1 1 0 0 5 5 1 1 1 0 3 0 0 0 0
cadeirado posto detrabalho 4,35 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 5 3 1 0 0 0 0 0 0
bancada de trabalho 4,30 1 0 0 0 0 1 1 0 0 1 3 5 5 3 0 0 0 0 0 0
acionamento darebitadeira  [3,46] 1 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 3 5 0 0 1 0 0 0
Organizagdo do trabalho
produgdo minima por func. 11,04 1 1 1 1 1 1 3 1 1 0 1 0 1 1 5 3 3 3 0
t parainic.atingirem prod. 7,95 1 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 1 0 1 0 5 3 0
trab. eventual em outro setor | 5,74 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 0 3 3 1 3 5 1
Psicossociais
integracéo entre colegas 2,431 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 1 3 3 3 5
relacionamento comachefia [1,89| 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 1 1 5
IMPORTANCIA TECNICA 109,3199,63107,05/124,7(128,45/78,7496,84 76,34| 74,93| 59,16/ 103,23|66,0491,38|60,2485,7596,3¢ 74,89/99,41/106,17 27,34

Consideraram-se, entdo, os 11 valores acima desta

média como itens de importancia primaria, que
devem ser primeiramente solucionados:

Sistema de ventilagéo;

Colocagéo de janelas;

Manutenc&o dos equipamentos;

Sistema de exaustéo;
Multifunciondidade;

Layout;

Nive de ruido produzido pela rebitadeira;
Tempo de treinamento;

Quantidade de luz;

Wo~NoOr~WDNE
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10. Numero de funcionarios; e
11. Determinacdo dos tempos médios para execugao
das tarefas.

4. SUGESTOESDE MELHORIA

A partir dos 11 1D’ s de importancia priméaria que
foram priorizados com base na Matriz do QFD, e que
atendem aos | DE’ s levantados no questionario,
propdem:-se sugestdes para 0 setor de rebites.

4.1 Fatoresambientais

Dever&o ser instalados insufladores para o
transporte de ar, com melhor qualidade, do
ambiente externo para o interior do setor de
rebites, melhorando o sistema de ventilagdo (1).
Em complemento, poderdo ser instalados
ventiladores em locais estratégicos, que
aumentardo a circulacdo de ar;

Deverdo ser colocadas janelas(2) para
proporcionar ventilacdo e iluminacdo natura,
melhorando, também, a temperatura do ambiente;
Além da colocagdo de janelas para uma maior
guantidade de luz (9), ailuminagéo artificia
também podera ser melhorada com |ampadas
fluorescentes em nimero e posi¢cdo adequados,
Deve ser colocado um sistema de exaustdo (4) no
setor de rebite, para coletar a poeira proveniente
do papeldo de determinadas pamilhas;

Conforme estudos anteriores no setor de rebites
(ARRUDA et d., 2001), o nivel de ruido
produzido pela rebitadeira (7) é superior ao
recomendado pelaNR-15 de 85 dB (A). Estefato
pode ser uma consequiéncia da fatade
manutencao dos equipamentos (3). Portanto,
deve haver uma manutencéo das méaguinas
rebitadeiras, com a lubrificacéo regular de todas
as partes moveis, afim de reduzir as folgas
existentes e atenuar o ruido. Outra medida que
deve ser considerada € alocalizagdo dos motores.
Eles ficam sobre a bancada, onde é efetuada a
rebitagem, fazendo com que o ruido associado a
vibragdo cause mais danos aos operadores. A
solugdo proposta seria deslocé-los parao chédo e
colocar “coxins’ (borracha anti-vibracdo) junto
aos pontos de apoio do motor. Também podem
ser isolados, pois 0os motores sdo de pegqueno
porte, o que facilita seu enclausuramento, sem
causar problemas de espago.

4.2 Posto de trabalho

O leiaute (6) do setor de rebites pode ser
modificado, afim de que se melhore a
iluminagéo e o fluxo de entrada e saida de
materia. Estas modificagdes, aém de
proporcionarem maior conforto aos funcionarios,
evitariam a ocorréncia de acidentes causados
pelo desdlocamento de pessoas e materiais.

4.3 Organizacgao do trabalho

Os funcionérios deverdo ser consultados quanto a
sua satisfacdo em trabalhar em outros setores da
empresa. Aqueles que concordarem com tal
sugestéo, deverdo ser treinados a fim de que
possam ser multifuncionais. A
multifuncionalidade (5) contribuiriaparaa
diminuicdo de lesdes em membros superiores
relacionados com 0s movimentos repetitivos
exigidos quando se executa sempre a mesma
atividade.

Como a empresa coloca o funcionario novato
trabalhando com os funcionarios mais
experientes, €le enfrenta uma situacéo muito
estressante devido a inexisténcia de um tempo de
treinamento(8). Conforme IIDA (1999), é
aconselhavel ter dgum tipo sistematizado de
treinamento, no qud, aém de desenvolvimento
das habilidades especificas do cargo, sgam
fornecidas informagdes sobre a empresa e os
servicos que ela of erece aos seus empregados,
como aimentacdo, transportes, creches,
aividades esportivas e servicos de salde.
Sugere-se uma cronoandise de toda a linha de
producdo para verificar se 0 gargalo da empresa
Se encontra no setor de rebites e, por isto, sdo
exigidos tempos menores para produzir, ou se 0
problema esta em outro setor e acaba
repercutindo com maior impacto no setor em
estudo. Posteriormente, deve haver a
determinacao dos tempos médios para execucao
das tarefas (11);

Caso 0 setor de rebites sgja 0 gargalo da empresa,
poderiaser aumentado o nimer o de funcionérios
(10) que trabalham nas rebitadeiras. Assm, o
estresse e a sobrecarga destes funcionarios
poderia diminuir.
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5. CONCLUSAO

Os itens “integracdo entre colegas’ e
“relacionamento com a chefia’ possuem os dois
maiores valores quanto ao grau de satisfagéo (13,12 e
13,53 respectivamente), 0 que € muito positivo, pois
um bom ambiente de trabaho facilita aimplantagéo
das sugestdes de melhorias, visto que funcionarios e
chefias confiam um nos outros. Quanto aos itens
ambientais, 0 “ruido no ambiente de trabalho” € o de
maior insatisfacéo (5,66) e agparece como item
primério namatriz do QFD, o que exige atencdo
especial. No que concerne a producéo, a
multifuncionaidade deve ser explorada, visto que as
caracteristicas do trabal ho, repetitivas e monétonas,
n&o contribuem para o desenvolvimento dos
funcionarios. Com base em um estudo psicolégico e
de habilidades poder-se ia docar melhor os
funcionérios.

Os resultados deste estudo foram repassados a
geréncia da empresa. Vaorizar a opinido dos
funcionarios podera aumentar as chances de se obter
bons resultados quando das
implementagdes/modificagdes no posto de trabal ho.
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