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Resumo

0 tema estudade, nesta”Tdisserta@o relaciona-se-com--a–o~’aniza@o e aS
condi@es de trabalho ~a minera@o subterrtlnea de carv~o que emprega o sktema
conventional para a Iavra.

Realizou-se urn estudo explorat6rio em uma empress da regi~o de Cricitima -
Santa Catarina, com o objetivo de se conhecer como cram executadas as tarefas e
utilizados os equipamentos no ciclo de lavra, bem como se identificarem os riscos
existences, procurando-se descrever em que condi@es e quais fatores tecnicos e
organizacionais afetavam a execug~o das atividades dos trabalhadores.

Como o tema situa-se na fronteira do campo de conhecimento de disciplines
diversas, como a engenharia, a sociologic, a psicotogia, a medicina do trabalho, etc.,
a abordagem discutida pode levar o entendimento do assunto para a esfera da
pol~mica.

-.

Em rela@o a diversos aspectos, observou-se que a organiza@o do trabalho
condiciona as condip~es nas~ quais os trabalhadores executam suas tarefas,
havendo, entretanto, controw%sias e dificuldades metodobgicas para se
estabelecerem rela@es causais com os riscos identificados no processo produtivo.

As quest~es relativas A saOde e seguran$a dos trabalhadores ainda si50 urn
problems n~o resolvido, e as solugdes exigem novas investigates em especial
quanto as alternatives de organiza@o do trabalho e d compatibilizagiio entre as
exig~ncias organizacionais e as expectativas dos trabalhadores, principalmente com
diz respeito as condig~es de trabalho. Y

.



Abstract*

.

The subject of this thesis is related with work organization and working
conditions in the conventional mining system used in underground coal mining.

An exploratory study was conducted in a mining company located in Cricitima
- Santa Catarina. The objective was to know how tasks were performed and which
organizational and technical factors affected the safety of the workers.

The study of work organization and working conditions has traditionally been a
meeting ground for contributions from a variety of disciplines such as engineering,
sociology, psychology, occupational medicine, and so on, and for that reason there
are different approaches. Therefore one can expect some controversies over the
matter.

,,

Although there are many controversies and methodological difficulties to
establish causal relation with the risks observed in the production process, under
many circumstances the work organization affects the worldng conditions and the
performance of the workers. ~~~

:,, .
Working conditions are still ‘a problem which needs solutions with new

approaches, mainly concerning work organization alternatives, which can satis~ not
only enterprises but also better woridng conditions.

;’

.
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1 lntrodu$iio

A natureza das condi@es de trabalho a que estZio submetidos os
trabalhadores no processo produtivo evidencia-se para a sociedade por meio
de diferentes aspectos. Destacaremos dois deles. O primeiro refere-se ~ falta
de seguranqa com que os trabalhadores executam suas atividades, diante dos
risco de sofrerem acidentes que possam mata-los ou mutila-los. O segundo diz
respeito as condigdes existences nos Iocais de trabalho, que podem Ievar o
trabalhador a adoecer em decorr@nciada atividade que exerce.

O trabaihador, na minera@o stibterr~nea de carv?io, desenvolve suas
atividades dividindo os espagos restritos existences no subsolo com a
circulag~o de equipamentos complexos e de grande porte, num ambiente
pouco iluminado, na presen~ de ruido, poeiras, gases e outros agentes fisicos
e quimicos.

Al&m disso, os espagos de trabalho na mineragiiio subterr~nea de
carv~o modificam-se a todo instante$ pelo avan~o das frentes de trabalho,
exigindo consider~vel esforW, tempo e recursos materiais e financeiros para o
controle dos riscos de acidentes decorrentes da atividade. Apesar disso, a
minera@o subterrimea de car@o continua sendo urn dos setores da atividade
econbmica que apresenta os maiores Indices de acidentes, conforme aponta a
Organiza@o International ‘do Trabalho. INTERNATIONAL LABOUR

Corn o objetivo de oferecer altemativas para as estrategias de
preven@o de acidentes, OS’ ,estudos sobre as condi@es a que esti%o
submetidos os trabalhadore$:,no’, processo produtivo concentram-se cada vez
mais na busca de maior entendimento dos par~metros que comp~em a
organiza@o do trabalho, destacando-se, entre outros, a import~ncia da
definig~o do posto de trabalhqe.da forma de execu@o da tarefa (a divis~o do
trabalho, seu contetido, as pausas, o ritmo e a cad6ncia do trabalhador), as
relag~es sociais nos locais”- de trabalho, a hierarquia, o sistema de
comunicag~o, a jornada de trabalho, as formas de controle exercidas sobre o
trabalhador etc. BUCHANAN(1979); DVVYER(1991); FREI et al.(1993);
VOLPATO(1989)

No mundo do trabalho, as disputas pelo conhecimento, poder, controle e.
confrontag~o de ideias ocorrem no cenario construido pela organiza@io do
trabalho. Esse cen~rio coloca, para o coletivo dos trabalhadores, a

. possibilidade de se situarem diante dele como sujeitos passives do processo
ou. como agentes ativos em uma organiza@o do trabalho mais humana,
democratic e pafiiclpativa.BROWN( 1992)

As condi@es de trabalho s~o produtos dos sistemas de trabalho,
havendo, portanto, relag~o causal com a organiza@o do trabalho existente no
processo produtivo. As condi@es de trabalho s~o deterrninadas, em grande ~~

- .—..,,>——%..=..-Y. =?.- . .- .= - -==---- - .
# - G----

. . . . . .
,,,..., e..-
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parte, pelas sucessivas decis~es adotadas nas diversas etapas do
planejainento e da organiza@o da produg~o. Todas as op@es influem sobre a
possibilidade de adapta@o dos postos de trabalho as expectativas dos
trabalhadores, bem como sobre a natureza e as caracteristicas .dos riscos a
que eles estar~o expostos.BERMAN( 1977) e HALL(1986)

De acordo com NEFFA(1982), o principio de que a organiza@o do
trabalho e uma prerrogativa do empres~rio est~ cada vez mais sendo
contestado pelos trabalhadores que desejam que os principios democraticos
defendidos para a sociedade sejam tamb6m transferidos para os ambientes de
trabalho. Essa parece ser a questt?io fundamental, ainda n~o resolvida,
observada na maioria dos ambientes de trabalho, ou seja, a inexisti%cia de urn
espago democr~tico no qual os trabalhadores possam pronunciar-se, expondo
seus pontos de vista sem o receio de serem punidos por administraqdes
autoritarias, incapazes de darem respostas concretas As solicita@es dos
trabalhadores.

Por conseguinte as variaveis de ordem tecno16gica, politics, econ6mica
e sociocultural, que condicionam a organiza@o do trabalho, desencadeiam
consequiincias cujos refiexos s~o observados n~o sotnente no processo
produtivo, mas principalmente nas condigbes de trabalho oferecidas aos
trabalhadores, com os aciderites e as doen$as relacionadas com o trabalho
constituindo duas expresses principals da inadequaq~o dessas condi$des.
FLEURY; VARGAS(19&7)

O enfoque para o gerenciamento efetivo das condi~es de trabalho
parece concentrar-se cada vez mais sobre:

●

●

●

●

●

●

●

●

●

✎

●

✎ ●

●

●

●

●

●

como os trabalhadores executam suas atividades;
com que meios;
quem depende de quem na sequ~ncia das atividades executadas;
a dura@o e o contefido das tarefas;
o conjunto das condig6es de que os trabalhadores disptiem para
executarem suas tarefas;
quais s~o as qualifica@es exigidas;
quais recompenses os trabaihadores recebem pelas tarefas que executam;
quais s~o as rela@es e como se distribui o poder na empress;
onde esta Iocalizado o conhecimento formal do processo ‘produtivo;
como circulam as informa@es e quem toma as decis~es no processo
produtivo;
quai e a efici~ncia do sistema produtivo;
o que pode acontecer de errado no processo produtivcy
quais siio as vari~veis que afetam as tarefas das pessoas;
at& que ponto a prescri@o das tarefas aos trabalhadores facilita ou cria
dificuldades para que desenvolvam suas atividades;
aual 60 “efeitode tudo isso sobre trabalhadoc
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Esta abordagem vem substituindo’ ou sendo agregadas as t6cnicas
tradicionalmente empregadas pela Engenharia de Seguran~a, pelas quais
medidas como a conscientiza@o do trabalhador, o uso de equipamento de
prote@o individual, avaliag~es ambientais e outras recomenda@es isoladas e
perdidas no tempo e no espago s~o ofuscadas pela din~mica do processo
produtivo que coloca, a cada instante, situa@es diferentes para o trabaihador.

De acordo com MERKLE(I 980), a organizag~o do trabalho que adota os
principios tayloristas est~ alicerqada em urn modelo autoritario e excludente
que hoje 6 incompatfvel com o sistema democratic de Iiberdade que

‘ desejamos para a nossa sociedade. “

O velho paradigma produtivo, consolidado pelo taylorismo, que
propugnava a separa@o entre o pensamento e a tecnica, de urn Iado, e a
for~a fisica, do outro, que predominou e que, em muitos cases, ainda
predomina, est~ sofrendo grandes muta@es e dando Iugar a novos sistemas
produtivos, em muitos aspectos igualmente criticavel, mas que traz como
positiva e revolucion&ia, a possibilidade de oferecer condi@es de trabalho
melhores. .,” ,.

,.:
Entre as alternatives ajresentadas, aparece o sistema sdcio-tecnico,

que nasceu justamente na miner~@o subterr~nea de carv~o, na Inglaterra, na
decada de 50. Seus princfpios foram incorporados por outros setores
econ~micos em diferentes pa~ses, substituindo com vantagens o paradigma
taylorista vigente.TRIST; SUSMAN; BROWN(1977)

Atualmente, emerge “;c~rn forga a cultura da produtividade, da k

competitividade, da qualidade~~a efici6ncia, da t6cnica, que n~o s50 por si S6
valores negatives, por+m devem vir acompanhados de sistemas produtivos
onde exista ambientes de tra,balho democr~ticos, construidos com. base no ,
entendimento e di~logo nos qu~”s, e ainda nos quais” a soiidariedade e o bem-
estar dos trabalhadores possam’ estar presentes..,.:. ,

,..’,..,,
Esta disserta@o e urn exercicio acad~mico que se destina a melhor

compreender a seguranga e a organiza$~o do trabalho em uma minerag~o
subterrhea de carv~o. ,.

...
. Embora constitua urn estudo explorat6rio, procurou-se vivenciar o caso

pratico de uma empress que explota carviio na regi~o de Cricitima, Santa
Catarina, empregando o m&odo conventional na Iavra subterr~nea.+

O Capitulo 2 apresenta os objetivos do trabalho.

No Capitulo 34 apresentada uma revis~o da Iiteratura, abrangendo a
caracteriza@o da minerag~o subterr~nea de carv~o no aspecto relativo a
como se organiza tecni~rnente e. as condi@es de trabalho existences nesse

.: ., ... ,.-----... . J- .,, ... . . . .. .. . . ......-’. . . . ... .:,.
. . . .. .

.... .. . ~+..?’%;:::-::;”’.,-”-”-’:.‘:‘:! “
,.. - .. :. ,”.’.: :.-: -.-.,4.

t- . . . . . . . ,!,.-,-. ,.- , -, . ..2.’..,... .. . !.. --- - :. ,.---- .: . . .
. . . . .. . . . .. . . .. . . . . . . .>
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tipo de atividade, melhor compreendida por meio de analise dos indices de
acidentes de diferentes paises onde essa atividade 6 praticada. Ainda no
Capitulo 3, 6 introduzida uma revis~o da Iiteratura sobre organizag~o do
trabalho. 0s paradigms estudados ficaram restritos aos modelos classico-
prescritivo e sdcio-tecnico por entendermos serem esses os mais expressivos.

O Capitulo 4 discute a metodo!ogia empregada ao Iongo do
desenvolvimento do trabalho para se atenderem aos objetivos propostos, bem
como algumas das dificuldades encontradas para se tornarem pfiblicos dados
restritos da empress estudada. ‘Essas dificuldades, surgidas ao Iongo do
trabalho, obrigaram-nos a mudar a estrat6gia inicialmente concebida para a
elaborag~o da dissertag~o.

O Capitulo 5 apresenta e discute os dados observados. Procurou-se
descrever o ciclo produtivo na minera@o subterr~nea de carv~o que emprega
o sistema conventional, ao mesmo tempo em que se caracterizavam 0s riscos
de acidente em cada urn dos ciclos estudado. 0s aspectos mais expressivos e
que puderam ser identificados e divulgados, relatives ~ organizaq~o do
trabalho e os riscos de acidentes, foram caracterizados e analisados.

No Caphulo 6 s50 apresentadas as considera@es finais sobre o
trabalho realizado, apontando-se para a necessidade de haver
desdobramentos de estudos desta natureza, que possam Ievar a melhor
compreens~o da relag~o organiza@o-condi@es de trabalho.

e condi@es
para futures

Finalmente, uma bibliografia expressive sobre organizag~o
de trabalho e sugerida, a fim de que possa ser o ponto de partida
trabalhos sobre o tema.



.
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z Objetivos

2.1 Geral

O objetivo geral desta dissetia@o e o de conhecer alguns aspectos da
organiza@o do trabalho e das condi@es de seguranga em uma mineraq~o
subterrhea de catv~o.

2.2 Especificos

a)

b)

c)

descrever as opera@es unit~rias que comp6em o ciclo de Iavra na
minera@o subterr~nea de carv~o que utiliza o sistema conventional;

caracterizar alguns dos riscos de acidentes presentes nas operaq~es
unitarias que comp6em o ciclo de Iavra;

identificar as caracteristicas da organiza@o do trabalho que estZio
presentes na mineragtlo subterr~nea de carv~o.



.

Capitulo 3
Revis~o da Literature
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3 Revisiio da Literature

3.1 A mirtera$~o subterr~nea de carv~o

3.1.1 Conceitos gerais

Entre os grandes produtores de carvZio(Estados Unidos, China, IWssia,

[ndia, Alemanha, Africa do Sul e Australia), praticamente todo o carv~o

produzido em minera@io subterr~nea e explorado ou pelo sistema de pilar-e-

sal~o, ou pelo sktema /ong-wa//, ou por varia@es dessas duas altemativas.

Nos Estados Unidos, urn dos maiores produtores mundiais de carvilo,
90% da minas empregam o sistema de pilar-e-salZio, enquanto na Europa
predomina o sistema long-wall. NATIONAL RESEARCH COUNCIL(1982)

O sistema conventional praticamente desapareceu nos Estados Unidos
e o sistema manual ja n~o existe mais, em raz~o do intenso processo de
mecanizag~o da minerag~o de carv~o ocorrido a partir dos anos 50. Predomina
hoje o rnetodo de pilar e sal~o com sistema de minerag~o continua e, cada vez
ma is, ocorre a introdugiio do sistema long-wall. DIX(l 984)

.,,

A op@o por urn dos m6todos envolve cotejar vantagens e desvantagens
entre as diferentes alternatives) existences. A decis~o fica consubstanciada
principalmente na ana!ise de par~metros como a profundidade da jazida, sua
localiza@o e seus Iimites, . suas caracteristicas geolbgicas, resetvas
disponiveis, niveis de produg~o desejado, tecnologia disponivel e os niveis de
investimentos a serem realizados’ .CASSIDY(f 973)

,,..

Uma vez decidido por &a das alternatives, a concepp~o do /ay-out
torna-se uma das fases mais imp,ortantes da operag~o, uma vez que a Iavraf
que e a explorag~o fisica da jazida, S(Ipode ser realizada uma vez.

9

A defini@o da melhor alternative para o lay-out e feita a partir de
informa@es obtidas durante a fase da pesquisa mineral, dos estudos de
planejamento e viabilidade do empreendimento, ou seja, dos estudos
exploratorios para determiner qual e a melhor opg~o econ6mica, tecno16gica e
social, que devera garantir niio somente o melhor aproveitamento da jazida
como tambem fazWo de modo que a seguranga das pessoas e o meio
ambiente estejam preservados.
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O aprofundamento da discuss~o sobre os m~todos de Iavra n~o e
objetivo deste trabalhof, entretanto alguns conceitos sobre a minerag~o
subterr~nea de carv~o que utiliza o sisterna conventional seri%ointroduzidos,
tendo em vista o caso estudado.

3.1.20 sistema conventional

A minera@o subterrfmea de can@o que emprega o sistema de
minera@o conventional utiliza as operagdes unitarias de torte, perfurag~o,
desmonte com explosives, carregamento, transport e escoramento, no ciclo
da Iavra. BRASIL(1984). ~

A Figura 1, apresentada a seguir, mostra o /ay-out tipico do metodo
pilar-e-salao na minera@o subterr~nea de carv~o, que e utilizado no sistema
conventional.

Embora essenciais, mas n~o contribuindo diretamente para a produg~o,
s~o realizadas no subsolo as operagdes auxiliaries e de apoio as operagtles
unitarias

0s sewi~os auxiliaries compreendem a venti\a@o e a constru$=o de
todos os mecanismos necessaries para o seu controle(constru@o de tapumes,
overcasting, undercasting, portas ~reguladoras de fluxo etc.), drenagem da
mina, distribuig~o de energia, ilumina@io, avango do conjunto
mecanizado(centro de for~a e afimentador da correia).

0s servigos de apoio s~o constituidos pelo transport de suprimentos,,
para o subsolo(madeira e p~rafusos para o escoramento, combustive
lubrificante, explosives e acessi%ios, pegas de reposigilo etc.), transport de
pessoas da superficie para o subsolo e vice-versa, servipo de seguranga e
medicina do trabalho, atualiza@o ,topograflca etc.

,,, ,,... .
As por@es numeradas de 1 a 172 representam a sequ~ncia ideal na

qua! as operagdes unitarias devem ser realizadas para a extrap~o do carv~o.
Cada fatia numerada representa uma rafa detonada.

‘ Para uma discuss?io mais pmfunda sabre m6todos de laws. ver ~tETRULID,A.W.,Underground JWnhg

.<,.. . .... . . ..
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I

FIGURA 1. LAY-OUTTiPICODO METODOPILAR-E-SAtiO NOSISTEMACONVENC1ONAL. I

f

Exceto peio carregamento e transport que s~o realizados em urns
mesma galeria, as demais opera~des unitarias s~o realizadas em galerias
diferentes. Assim as frentes de Iavra no sistema conventional avangam com
pelo menos cinco galerias..

0 exemplo apresentado na Figura 1 mostra uma frente avan~ando com

* sete galerias numeradas de A a G.

As galerias avanqam paralelamente entre si e s50 interligadas a
dist~ncias regulares por meio de travessdes(que tambem s~o galerias). A

medida que se interligam, pilares naturais sZio‘deixados para dar &stenta@o
ao teto principal da mina. I



As dimensbes desses pilares siio fun@o da profundidade em que se
encontra a camada de catv~o. Teoricamente, quanto mais profunda a jazida
rnaior o tamanho dos pilares, havendo urn Iimite a partir do qual a dimens~o
dos pilares torna-se muito grande, inviabilizando ecormmicamente a
explora@io pelo metodo de pilar-e-sal~o. CASSIDY(I 973)

~ possivel, na minera@o subterr~nea que utiliza o metodo pilar-e-sal~o,
realizar a retirada dos pilares ap6s a lavra de todo o painel, aumentando a
recupera$~o da jazida. Entretanto nem sempre e possivel realizar essa
opera@o em raz~o dos riscos de’ acidentes que ela envolve, uma vez que a
retirada do pilar provoca o caimento do teto principal, e tamb~m em raz~o dos
danos ambientais provocados pela possibilidade de subsid&ncia na superficie.
Essa pratica esta proibida no Brasil desde 1986.

As operagdes unitarias definidas para que o ciclo da Iavra se complete
s50 rigidamente determinadas, n~o havendo condi@o para que a tarefa
seguinte seja realizada quando a anterior e interrompida por qualquer motivo.

Por essa raz~o, a coordena@o entre as opera@es unitarias e os
servipos auxiiiares e de apoio ‘toma-se crucial para a otimizag~o e a
harmonizag~o do sistema produtivo.

Em qualquer galeria, a seqi.k%cia das opera@es unitarias serti sempre,,
escoramento, torte ou rafa, perfura@io das frentes, desmonte com explosives,
carregamento e transport. ,‘-

As Figuras de 2 a 7, apresentadas a seguir, mostram de que forma as
opera@es unitarias v50 permutando entre si, em uma mesma galeria, para que‘%,
0 ciclo da Iavra se complete. ,.,,,. ;,;,,’,,;,,,

A Figura
posicionando-se
escoramento.

2, apresentada a seguir, mostra a perfuratriz de teto
na galeria A, por exemplo, para iniciar a operag~o unitaria de



,./

An~ncnDnE~

VNTE THEODORE BARRY AND ASSOCiATESl1972\-. ... . ...—---.—- ... .. .. --------- ..—-,...-,

FIGURA 2. PERFURATRIZ DE TETO POSICIONANDO-SE NA GALERIA A.

..

A Figura 3 apresentada a seguk, sugere a seqil~ncia do ciclo na qual a
cortadeira posiciona-se na galeria A j~ escorada, para executar a OPeW~O
unit&ia do torte ou rafa.

AnBncnDnE[

CtlMTC TMFfKKw?F RARRV tlN13 A-0CIA7FS14972).-.. .-. .---------------- ------------ ..--.--.-,

FIGURA 3. CORTADEIRA POSICIONANDO-SE NA GALERIA A.

I A Figura 4, apresentada a seguir, sugere a seqti~ncia do ciclo na qua] a
;,;

perfuratriz de frente 6 posicionada na galeria A, para executar a petiurag~o das
;,

frentes.
+
i~. k,. !
E

..... . ....-- -

.=, ,.. ---- .. .
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AnO~.nDnE[

L
FONTE: THEODORE SARRY AND ASSOCIATES(1972)

FIGURA 4. PERFURATRIZ DE FRENTE POSICIONANDO-SE NA GALERIA A.

..

0 ciclo continua na galeria A, conforme sugere a Figura 5, pelo
desmonte da camada de canko por meio de explosives .

-. ..-. .--------------- ------------ ---- .----,

FIGURA 5. DESMON+E COM EXPLOSIVO NA GALERIA A.

Finalmente, a Figura 6, apresentada a seguir, sugere a operag~o de
carregamento e transport, que finaliza o ciclo de Iavra, sendo executada na

galeria A.
,.,

!

I

-- “-s<=;. . .. . .,.?.., .. .=. ,im%

...- --

.. . ,........... .:~.. ,. ..-. .. . .... .,,,----‘:..“.<,...:.+“.,,. ,.,...
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...... . . . -. ,, ,,. >, ..,>-: - ,,. .> ... - . ..

.. . . .
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Todas as operag~es s$io realizadas simultaneamente, uma em cada
galeria, sendo que a otimiza@o do sistema ocorrer~ quando n~o houver tempo
de espera entre as operag~es e estas estiverem perfeitamente
compatibilizadas com as opera@es de apoio e auxiliaries que contribuem para
o ciclo da Iavra.

Vlwll=< a.=uwn= --. U .,.. --” — .--l.-.-,I

FIGURA6. CARREGAMENTOE TRANSPORT SENDOREAUZADONA GALERIAA.

Uma vez concluida a Iimpeza das frentes, o ciclo e retomado na mesma
ordern em que se iniciou, de modo que a sequ6ncia sempre sera ABCDE.

O fluxo de produggo que alimenta a usina de beneficiamento comporta-
se como se fosse continuo porque a Iavra e realizada em diferentes paineis.
Entretanto os ciclos de trabalho em cada frente trabalham em batelada(bafch
process), proporcionando em media de 60 a 80 toneladas de material
desmontado por rafa.

Para que ocorra maior flexibilidade no ciclo de lavra, o lay-out no
sistema conventional e definido com urn ntimero maior do que cinco galerias.
Poole-se optar pela defini@lo de sete galerias, conforrne sugere o exemplo
apresentado na Figura 1, ou ate mesmo a definig~o do lay-out com nove

,

? galerias.
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A presenga de falhas e intrusdes, nem sempre identificadas durante a
fase de pesquisa da jazida, pode causar descontinuidade na camada de
carv~o, criando dificuldades operacionais que Ievam A necessidade de se

*
abandonar o painel de lavra.

Corn urn ntimero maior de galerias, 6 possivel introduzir no ciclo de Iavra.
equipamentos adicionais para o escoramento do teto, carregamento e
transport, que s~o as opera@es que requerem urn tempo maior que as
demais e, consequentemente, podem tornar-se o ponto de estrangulamento,
ou gargalo, para as outras operag~es.

Embora exista urn ganho de flexibilidade com a adoq~o dessa
possibilidade, o gerenciamento para compatibilizar e otimizar as opera@es
torna-se mais complexo em raz~o da adiqi%ode urn ntimero maior de gaierias e
equipamentos nas frentes de Iavra.

Neste caso ha maior dificuldade maior para a ventilagtlo das frentes, e
tambem as dist~ncias para a movimenta@o das pessoas e equipamentos
aumentam.

,.
.“,,

Convt5m observar que os cabos eletricos que energizam os
equipamentos colocam uma lirnitag~o 21distiincia que podem percorrer nas
frentes de trabalho, o que deve.ser Ievado em considera@o ao se optar por
uma forma pa~icular de Iay-oyf. As dimens5es dos piiares podem ser outra
limita@o. Quanto maiores os ‘pilares, mais extensas as dist~ncias a serem
percorridas at6 as frentes de trabalho, Iimitando-se, portanto, a op@io por sete
ou nove galerias. ,,..’

,,”..,

~ medida que a Iavra-;$$anga na camada de carv=o, o sistema de
transport principal, a ventil~~~o, a comunica@o, a drenagem e outras
operagbes de apoio e auxili,ar, viio-se tornando mais dificeis de serem
gerenciadas. ,.,.,;,.,.,’ ,,<4,‘.,,-.::T,-

3.1.3 As condiq~es de seguran~a no trabalho na mineraq~o subterr~nea.

V~rios aspectos relacionados com as condigties de trabalho na
minera@o subterr~nea de carv~o comeqaram a sofrer grandes transformag~es
com a possibilidade da mecaniza@o do processo produtivo, ocorrido a partir

v do inicio do seculo XX. DIX(1988)

Corn a mecaniza@o, ~v~rias tarefas manuais que expunham os.
trabalhadores a riscos foram mitigadas ou eliminadas. Entretanto DIX(1988)

. .comenta .qu.ea.,rne,can,iz+~o intrOdg~iu outras situa@es que mantiveiam a
‘miners@@ ,c.~qP sendo ..qm.-..@<~.<-q?~~res&~~@e..a~,:.wnd,ii~es:.:.de .-trabal~o-~-~-.-.::,+,. . .. . . . . . .. ...-. .:.<,,.. ...... .-.

... . ... continuarn ‘sehd-o:~e~~~ns~veis’~or-urn ntimefd-elevado ?.k acidentes~’quant&D’”’ ‘“““ .”
comparada com outros setores da atividade econdmica, em quase todos os
paises onde a minera@o de carviio $ praticada.

.....



Segundo DlX(1988)e a INTERNA7KXWLIMOUR 0RGAZAT10N(1988b),
com a introdu$~o da mecanizaq~o na mineraqiio subterr~nea, aumentaram os
acidentes devidos a caimentos de teto e Iaterais, em raz~o da necessidade de
espagos maiores para acomociar os equipamentos e da velocidade de avanqo
das frentes, tendo crescido tamb6m os problemas com surdez professional em
virtude do elevado nivel de pressi%o sonora gerado pelos equipamentos.
Aumentou a taxa de libera@io de gas metano e a concentraq~o de poeira de
carv~o, ocasionando maior incid~ncia de pneumoconioses e de riscos de
explos~o causada pela energia el&rica, que passou a ser utilizada no subsolo.

A Organiza@o lnternacional do Trabalho-OIT(l 995) aponta a mineraq~o
de carv50 como uma atividade em que os riscos de acidentes sZio maiores e
alerta para o fato de que, apesar da introdu@o crescente da mecanizag~o, em
muitos palses a tend~ncia dos indices de acidentes e de doengas relacionadas
com o trabalho s~o crescents.

Historicamente a minerap?io tern sido apontada pelas estatisticas da
OIT como urn dos setores da atividade econ6mica em que as condiq~es
de trabalho continuarn sendo causa de sofrimento, doenqas e acidentes
que matam e mutilam milhares de trabalhadores em todos os paises onde
essa atividade 6 praticada.iNTERNATIONAL LABOUR ORGANIZATION
(1988a)

A Figura 7, apresentada a seguir, mostra a freq@ncia de acidentes
fatais para cada 1 milhZio de toneladas de ROM-run-of-mine, no periodo
compreendido entre 1988 e t 993, de 14 paises produtores de carvi%oentre os
quais esta presente o Brasil.
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FIGURA7. FREQ~~NCIADEACIDENTESFATAISPOR1 MILH~ODETONELADASROM.

Embora os dados apresentados pela OIT n~o fa~m distin@o entre a
propor@o de catv~o explotado por meio da minera@o a c6u aberto e a subterr%ea,
a Figura 7 apresentada revels uma dtierenp significativa entre os paises. Por
exemplo, a freqi.k%cia de acidentes obtida pela Australia de 0,1 acidente fatal
por 1 milhZio de toneladas de carv~o produzidas contrasta com o indite de 119

%

acidentes fatais por 1 milh~o de toneladas de carv~o produzidas ocorridos na ‘,

Turquia.
r

A Figura 7 apresentada anteriormente mostra que a regitio carbonifera
de Santa Catarina apresentou urn indite de 0,39 acidentes fatais por 1 milh~o /
de toneladas de caw~o produzidas. }

O Brasil esta Ionge de ser considerado urn grande produtor de carv~o,
i

quando comparado, por exemplo, com Estados Unidos, China e Rtissia, que
s50 os maiores produtores.

P

Enquanto a China produziu, em 1993, 1,2 bilh~o de’ toneladas e empregou
5,4 milh~es de trabalhadores, os Estados Unidos produziram, no mesmo ano, mais I

* de 950 milh5es de toneladas de carvZio, empregando 215 mil trabalhadores
aproximadamente. Proporcionalmente o ntimero de pessoas ernpregadas nos
Estados Unidos e menor em razilo de prevalecer, na minerag$io, maior ~
mecanizagilo, quando comparada ~ China. INTERNATIONAL LABOUR
0RGANIZATION(1995)

I

. .. . . .. . . --- .. . .
.
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0s dados sobre acidentes desses dois paises revelam ntimeros
surpreendentes. Na China, a OIT estima a ocorn%cia de aproximadamente
6.000 acidentes fatais e mais de 750.000 acidentes tipicos. Isso significa que,

+ estatisticamente, mais de 13% dos trabalhadores na minera@o de carv~o na
China sofreram acidentes em 1993.INTERNATIONALIABOURORGANZATION(1995)

.
Dados sobre acidentes na minerar#o publicados pelo Mine Safety and

Health Administration - MSHA, &g50 do Departamento do Trabalho nos
Estados Unidos, revelam que a indtistria extrativa mineral encontra-se entre as
atividades de maior risco de aciderites naquele pais. A Tabela 1 apresentada a
seguir mostra o ntimero de acidentes fatais ocorridos na minera@o no perjodo
de 1989a 1994. ESTADOS UNIDOS(1989, 1990, 1991, 1992, 1993 e 1994)

TABEtJ$ 1. DISTRIBUl@O DE ACIDENTES FATAIS NA MINERA@iO NOS ESTADOS UNIDOS.

ANO 1989 1990 1991

Minera@odeWIV50 68 66 61

Minera@ometilica 14 20 16

Minera@oniio met~lica., 7 6 6

Pedreira .’23 18 18

1992

54

10

6

18

1993

47

14

5

19

1994

44

10

3

22
, t * ,,.

Areiae cascalho .,4 42 13 9 13 5

TOTAL 116 122 114 97 98 84’
STADOS UNIDOS(1989,1990, 1991,195Z 1SS3 e 18S4)

,,4, .’
.,-,

‘.’.:.,’,
; .....’-..:

,,

0s dados apresentados ria Tabela 1, incluem a minerag~o a ceu aberto
e a mineragiio subterr~nea, bem como os acidentes ocorridos nas usinas de
beneficiamento de minerais. ,;::;,”... ..,.,

0s acidentes ocorridos na’ rninerag~o subterrfmea de carvtio constituem
a maioria entre os diferentes recursos minerais explotados nos Estados
Unidos, mas esse dado e muito diferente dos ntimeros estimados pela OIT
para a China, principalmente se considerarmos a proporg~o do nfimero de
pessoas empregadas e a produgiiio nos dois pa[ses.*

A Tabela 2 apresentada a seguir mostra as principals causas de
acidentes ocorridos na minera~o subterrhea de carviio nos Estados Unidos,

*
no periodo compreendido entre 1989 e 1992.



20

TABELA2.AclDENTESNAMINEW%O SUBTER~NEADECARV~ONOSESTADOSUNfDOS

,:..:,,, . .. . . 1989 q{
... . ...... .

CLASSiFICA@ODO
ACIDE~TE FATAL TIPICO FATAL

Caimento de teto, frente e
laterals 17 928 21

Equipamentos
I

6 I 1642 8

Agentes explosives . 45 3

Explosao de g&s metano e
poeira de carv~o 10 4 -

Eletricidade
I

2 I 145 6

Manuseio de materiais I -I 3957 -

Queda de pessoas durante
o trebalho e tdinsito no . 1535 -
subsoio

Uso de ferramentas . 4145 -
marwais ,,

Outros 9 .. t999 7

TOTAL _ 44 j ‘$370 45
:STxOS UtWD@@S, 1S3J, WM. 1S32 KOe 1%) ‘..,,,

.,, ,

10 I 1991 I 1992

4-444-=TIPiCO FATAL TiPiCO FATAL T~PiCO

’734 4 ‘4 d 1468
15 2 10 - 03

11 2 18 9 11
‘126 4 f20 1 90

3960 - I 374 -1 3196
1433 - 1401 - 1180

2207 ] 10] 1846 I 10 I 1615

113321 431105501 37 I 9259

Nos Estados Unidos, os acidentes s~o classificados pela Mine Safety
and Health Administration em tri%scategories.

.:,”..
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Em primeiro Iugar, esf~o os acidentes que resultam em morte para o
trabalhador. Em segundo, os acidentes n~o-fatais que resultam em alias
perdidos, ou seja afastamentq do trabalhador de sua atividade, ou que
Dermitam ao trabalhador exectitar atividades restritasi

‘i;.’:::‘
., !, -- .,:

Finalmente, os acidentes sem perda de tempo, ou seja, os acidentes
cuja ocorn%cia permits que o trabalhador retorne ao seu trabalho ap6s receber
os primeiros socorros. ESTADOS UNIDOS(I 994)

Isso significa que todas as ocorrhcias envolvendo os trabalhadores s~o
u registradas e est~o contempladas na Tabela 2 apresentada anteriormente, na

forma de acidentes fatais e acidentes tipicos(acidentes com afastamento e
acidentes sem afastamento).+

No periodo de 1989 a 1992, os acidentes fatais devidos a caimento de
teto, frente e Iaterais representaram 42,9% de todos os acidentes ocorridos.
Por outro Iado, os acidentes tipicos envolvendo caimentos de teto

...r~p1=entarawen&Zs”AAe4das.5a&<oco rr6ncias;==+-*--=a=Y-Y==*+’=+’*-------—-
__ ....*.. .-_a.......+
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Observa-se que, no periodo considerado, n~o houve acidente fatal
envolvendo o manuseio de materiais; entretanto esse tipo de acidente
representou 34,9% dos acidentes tipicos ocorridos no periodo apresentado.

Pouco se sabe sobre os acidentes que ocorrem na minera@o no BrasiL
As estatisticas divulgadas pelo Ministerio da Previd6ncia e AssistiWcia Social
niio revelam em quais setores da atividade econ~mica esses acidentes est~o
ocorrendo,

Por outro Iado, o acesso ‘aos dados sobre acidentes, nas empresas
individualmente, praticamente 6 impossivel de ser conseguidos. Visando
presewar sua imagem, elas evitam de todas as formas tornar ptiblico o que
ocorre corn os trabalhadores no seu processo produtivo.

0s riscos de acidentes que matam e mutilam n~o constituem os tinicos
perigos para os trabalhadores. Na situa@es de trabalho, existem outros riscos
que, de maneira menos vishfel, v~o Ientamente agravando a sadde dos
trabalhadores, como ~ o caso da poeira, do ruido, das posigdes e esforqos
fisicos aos quais est~o submetidos os trabalhadores durante a realizag~o das
tarefas, nos Iocais de trabalho. A OIT estima que, em muitos paises, o nfimero de
cases de doengas profissionais na minera@o ultrapasse o nhero de acidentes
tipicos ocorridos.iNTERNATIONAL IABOUR ORGANIZATION(I 995).

Num estudo secional realizado por ALGRANTI; SOUZA(1990),
abrangendo 10% dos trabalhadores das minas de carv~o da regiZio de
Cricitima, o ponto de preval~ncia das pneumoconioses( Co&/ Wofiers
Pneumoconiosk - Cl&P) foi de 5,6%. A media do ntimero de anos de
exposig=o de urn trabalhador na minera@o subterr~nea de carvi50, encontrada
no estudo realizado, foi de 8,4 anos. ALGRANTI et al.(1992) comentam que,
apesar do ponto de prevali$ncia ser pr6ximo do que e encontrado entre os
trabalhadores na minerap~o de carviio nos Estados Unidos, o ntimero de anos
de exposi@o esta entre metade a urn tergo daquele encontrado no Brasil.

BARREIROS et al.(1993), VOLPATO(1989) e NOBRE et al.(1988),
utilizando como fonte o Cadastro Tecnico sobre Acidentes no Trabalho na
Minera@o, disponlvel no Departamento National da Produ@o Mineral -
DNPM, analisaram 1254 acidentes ocorridos na mineraq~o de carv~o, na

d regi~o de Santa Catarina, no periodo de 1986 a 1987. ‘-

0s acidentes foram classificados de acordo com a tecnologia
* empregada no sistema de Iavra(mecanizada pelo sistema conventional, semi-

mecanizada e manual). 0s dados constam da Tabela 3, apresentada a seguir.
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TABELA3. DISTRIBUl@iODONUMERODEACIDENTESE DETRABALHADORES
EMPREGADOSNAMINERA@ODESANTACATARINAEM1986-1987.

1986 1987
I 1 I t I

fMsEltcNcA l—l#iERsmEMkRorxI IFREamJmrEtmEFiociE~~)~
,

Mecanizada(sistema 370 1823 20,2
c.onvencionao

431 2004

Semimecanizada 129 973 13,2 160 1175
t

Manual 123 653 ‘ 18,8 41 407

TOTAL 622 3449 18,0 632 3586
FONTE BRASIL(1986, 1S87)

I
I

=1
13,6

10,0

17,6

De acordo com BARREIROS et al.(1993), os acidentes fatais na regi~o
de Cricitima totalizaram 16 no periodo compreendido entre 1986 e 1987,
embora houvesse evid6ncias de que muitos acidentes politraumatizantes
tenham terminado em 6bito e n~o tenham sido registrados como fatais.

VOLPATO(l 989) comenta que alguns acidentes graves ocorridos na
mineraq~o de caw~o e que acabaram em 6bito n~o foram registrados como
acidentes do trabalho. Segundo VOLPATO(’1 989), os prbprios trabalhadores
denunciam essa pr&ica, afirmando que “nenhum trabalhador morre na mina,
todo mundo vai morrer no hos~ital”, querendo dizer com isso que muitos
acidentes graves e que terminam em bbito s~o omitidos das’ estatisticas,,.
oficiais. ,,

,.. .‘,, ,
..,)-.,i

BARREIROS et al.(1993) e VOLPATO(I 989) classificaram os acidentes
de acordo com a causa e a base t~cnica empregada no processo produtivo,
conforme dados que constam na,Tabela 4 apresentada a seguir.

,,
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TABELA4. DISTRIBU@O DEACiDENTESNAMiNERA@iODE CARV~O, DE ACORDO
COMA BASE TkCNICA EMPREGADA NA LAVRA, EM 1986-1987.

CAUSA00 ACIDENTE
MECANZ40A

(Si SENNMECANZAD
A ?&4NWL &fBTOTAL

Queda de rocha de teto e
Iaterais ‘i81(22,6) 40(13,8) 20(12,2) 241(49,2)

Tcmbo(queda)dumte O

trarrsito pdo Subsob
143(17,8) 55(19,0) 11(6,7) 209(16,6)

Choque elr%rico 24(2,9) 8(2,6) 1(0,6) 33(2,6)

Esfor~ fisico com queixas
Iombares 116(14,5) 34(11,8) 25(15,2) ‘ 175(13,8)

Atingido por objeto m6vel
59(7,4) 39(13,5) 2q12,2) 118(9,4)

Equipamentos 176(22,0) 84(29,0) 62(37,8) 322(25,7)

Agentes expiosivos 13(1,6) 5(1,7) 3(1,8) 21(1,7)

Outros 89(1f ,2) 24(8,7) 22(13,4) 135(10,9)

TOTAL 801(100,0) 289(100,0) 164(100,0) 1254(100,0)
FONT13 W?ASIL(198, 1967)

Observamos que os acidentes envolvendo caimento de teto e Iaterais
das galerias e a operaf%io de equipamentos, nas minas mecanizadas pelo
sistema conventional, nas semi-mecanizadas e na manuais, stio expressivos
quando comparados comas outras causas de acidentes.

0s acidentes devidos a caimento de teto e Iaterais e a operag~o de
equipamentos s~o tarnb6m igualmente expressivos na mineraq~o de carv~o
nos Estados Unidos, conforme podemos observar na Tabe}a 2, apresentada na
pagina20, constituindo a principal causa de morte no periodo de 1989 a 1992.

A circula;~o e a opera@o de equipamentos no subsolo, sob condiq~es
adversas, como baixo nivel de iluminamento, presenga de agua e Iama no piso
da galeria, disputa dos espaqos restritos com outros equipamentos e pessoas,
indicam que essa tarefa contribui para a ocorri%cia de urn grande ntimero de
acidentes nos Estados Unidos e no Brasil.

a

BARREIROS et al.(1993) comentam que, na minerag~o subter%inea
mecanizada que utiliza o sistema conventional, as queixas lombares estiio

. muito mais relacionadas com os problemas posturais, em raz~o da posi@o
com que os operadores da cortadeira, perfuratrizes, loader e shuft/e-car
trabalham, do que com os esforgos fisicos realizados pelos trabalhadores, nas
minas semi-mecanizadas e manuais.



A an~lise do Cadastro Tecnico de Acidentes
BARREIROS(I 993) e VOLPATO(I 989) revelaram
acidentes ocorridos na minera@io subterr~nea de
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na Minera@o feitas por
que grande parte dos
carv~o( nos 3 sistemas

empregados) da regi~o de Cricitima, aconteceram nas frentes de Iavra, ou
seja, nos Iocais onde se concentram as opera@es unitarias, que s~o
responsaveis pela Iavra. Conclus6es semelhantes da OIT levaram essa
organizag~o a recomendar que os programas de preven@o de acidentes
concentrem esforqos nas atividades realizadas nas frentes de trabalho,
principalmente nas opera@es de ,equipamentos e controle de caimentos de
teto e laterais.lNTERNATIONAL LABOUR ORGANIZATION(I 988a)

Embora os dados apresentados devam ser analisados com cautela, em
raztlo da tecnologia empregada pelos diferentes paises, das condigdes
geo16gicas tipica de cada jazida e mesmo da r%o-confiabilidade dos dados
divulgados, esses ntimeros constituem indicadores irrefutaveis de que as
quest~es relativas aos acidentes na minerag~o ainda sAo urn problems n~o-
equacionado.

As quest~es que se colocam siio: 6 por que ocorrem tantos acidentes
na mineraq~o subterr~nea de carv~o, apesar de a mecaniza@o ser crescente
entre todos os paises produtores de carv~o? E o que podemos fazer para
reverter essa situa@o? ,, ,-‘,

O engenheiro de minas,“ao assumir a responsabiliiade pela implanta@o e
pelo gerenciamento do processo ‘produtivo onde ocorre a Iavra e o benellciamento
dos minerais, assume tamb6m a responsabilidadede garantir condi@es de trabalho
que permitam aos trabalhadores executarem suas tarefas de forma segura e
eficiente.

,’ .:,:,:,:,,..?:::,.,.,,“:,. .,
A Engenharia de Mihas caracteriza-se por oferecer sblidos

conhecimentos sobre fisica, quimica, c41culo, materiais, a16mde assegurar aos
engenheiros informa@es es~ecfficas sobre as tecnoiogias empregadas no
processo produtivo. Corn esses conhecimentos, esses profissionais stio
capazes de projetar sistemas ~rodutivos eficientes do ponto de vista tecnico-
econ~mico, porem, muitas vezes, incompativeis com o desenvolvimento da
atividade humana.

BLOCKLEY(1992) observa que as estbrias de sucesso na aplicag~o das
●

ci~ncias fisicas pela engenharia contrastam com o insucesso para Iidar com os
problemas sociais e organizacionais existences. O autor Iamenta a aus~ncia de

. abordagens sbcio-tecnicas nos projetos de engenharia e aponta que os
cientistas sociais, ausentes na maioria dos departamentos de engenharia cfas
universidades, s~o chamados para intervir somente nos mementos de grande
dificukfade para a impianta@o e o gerenciamento desses projetos.



25

Seria inaceit~vel atribuir essas condi@es inadequadas de trabalho aos
riscos inerentes a atividade, mesmo porque o estado da atie da Engenharia de
Minas e de outras especialidades colocam a disposiq~o das empresas
mineradoras urn conjunto de conhecimentos que permite que a lavra seja
executada dentro de criterios tecnicos
acidentes e qualquer outro agravo a
evitados.

Por outro Iado, n~o se pode

e socialmente corretos, de modo que os
satide dos trabalhadores poderiam ser

responsabilizar os trabalhadores pelos
acidentes que ocorrem, uma vez que o homem, na sua relag$io com o trabalho,
n~o faz o que quer, mas aquilo que Ihe 6 determinado, com os metodos e
meios que Ihe si30 fornecidos ou impostos. COHN(I 985) observa que, atribuir a
responsabilidade dos acidentes aos trabalhadores, seria como se eles
manifestassem, por natureza, uma certa “compuls~o” para se expor aos riscos.

As iniciativas tradicionalmente tomadas para a melhoria dos ambientes
de trabalho pela Engenharia de Seguranga, Higiene Ocupacional e Medicina
do Trabalho na minera@o subterriinea, embora importances, n~o t~m sido
suficientes para equacionar o problems dos acidentes e das doen$as que
atingem os trabalhadores. As solug~es preconizadas s~o quase sempre
marginais e ef~meras, pois a din~mica do processo produtivo impale a cada
memento situa@5es contraditbrias e evidencia novas condi@es que colocam
em risco a satide e seguranqa dos trabalhadores, praticamente anulando os
eventuais beneficios conseguidos.

Ainda que os aspectos t6cnicos comparegam com relevEmcia
indiscutlvel, estes n~o s50 suficientes para o equacionamento e a
compreens~o dos problemas decorrentes das condi@es de trabalho
inadequadas, pois alem dos agentes fisicos, quimicos, mec~nicos e outros
presentes no ambiente de trabalho, existem determinantes de ordem social,
politics, tecno16gica e organizational que niio podem ser negligenciados.

As dificuldades %io, por urn Iado, decorrentes da politics governmental
que n~o privilegia suficientemente a import~ncia da melhoria das condi@es de
trabalho. Por outro Iado, constata-se que a maioria das empresas no Brasil
entendem que as quest5es relativas as condi?ties de trabalho se resumem
apenas ao esforqo para “conscientizar” o trabalhador sobre os riscos
existences, havendo muito POUCOa ser feito em rela@o a natureza e
concep@o das tarefas.

.



Como fizeram notar COHAN et al.(1 985), muitos acidentes de trabalho
atribuidos a fatores humanos devem-se, em realidade, as pdssimas condig~es
materiais de trabalho. 0s autores prosseguem na sua an~lise, sugerindo que
os acidentes n~o se relacionam diretamente com as caracteristicas pessoais
do trabalhador, mas com a forma pela qual ele se insere no processo
produtivo, condicionada pela organiza@o do trabalho. Apontam tambem
fatores como sistema de produgiio mal organizados, espagos fisicos perigosos
e insalubres, maquinas e equipamentos de alto risco, manuten@o inadequada
dos equipamentos, instala@es fisicas precarias, coordena@o e supervis~o do
trabalho inadequadas, diretrizes administrativas pouco claras e at6
contraditorias, alem de outros fatores mais.

Infelizmente, mesmo trabalhando nessas condiqdes, o trabaihador e
responsabilizado, pelas empresas, pela maioria dos acidentes que ocorrem,
por n~o ter tido competWcia para contornar os obstaculos, no exercicio de sua
atividade.COHN(l 985)

Estudos realizados com o apoio do Bureau of Mines e da Wne Safety
and l+ealfh Administration, nos Estados Unidos, em 3189 minas subterr~neas,
concluiram que os acidentes ocorridos n?io podiam ser explicados somente por
fatores de ordem operacionall destacando-se a tecnologia empregada ou as
condi@es da geologia da min~, mas, sobretudo, os acidentes tinham
explicaqbes reiacionados com fatores internos da prdpria organizaq~o do
trabalho de cada empress e com o grau de comprometimento das ger~ncias
com rela@o As condi@es de trabalho, os recursos destinados. pela empress
para proporcionar maior seguranga, o n~vel de envolvimento dos trabalhadores
na proposta e nos programas de melhoria de condi@es de trabalho e,
finalmente, a qualidade do treinamento oferecido aos trabalhadores.NATIONAL
RESEARCH COUNCIL(1982) ,

O traba!ho na minerag~o subterr~nea n~o se organiza da mesma forma
como as tarefas na indtistria, em raz~o de haver urn grande ntimero de
situa@es naturais desfavor~veis que ocorrem nas frentes de trabalho, muitas
das quais impossiveis de se preverem em virtude das caracteristicas
geo16gicas do maci$o, enquanto outras, embora possiveis de serem previstas,
s~o impossiveis de serem alteradas.GROSSl(l 981); MINAYO(I 986),

Condi@es naturais desfavoraveis existences na minera@o, entretanto,
s~o distintas de situa?~es de trabalho inadequadas, as quais quase sempre
s~o decorrentes da forma como as tarefas s~o executadas.BARREI ROS et
al.(1993).

,.
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No subsolo, trabalha-se com sisterna de ventilag~o artificial, e a
escurid~o e absoluta fora dos pontos artificialmente iluminados pelas lanternas
dos mineiros. Predominam nos postos de trabalho o ruido, os gases e a poeira.
O triinsito’ dos equipamentos e feito por galerias estreitas, com pisos
irregulars, algumas vezes na presen~a de ~gua e Iama, tornando-os
escorregadios e obrigando os trabalhadores a estarem permanentemente
alertas para n~o serem atropelados, As redes de energia eietrica, o uso de
explosives e o manuseio dos suprimentos de apoio a lavra representam riscos
adicionais. A queda de rochas do teto e das laterais das galerias e comum nas
frentes de trabalho e mesmo ao Iongo das galerias que d~o acesso aos pain~is
de Iavra, aumentando os riscos de acidente.

A forma como as tarefas s50 concebidas, quando e com que
instruments e equipamentos os trabalhadores executam suas atividades
constituem urn conjunto de “Caracteristicas que, presentes na minerag~o
subterr~nea, podem desencadear situagdes de trabalho inadequadas,
independentemente das condi,@es naturais desfavor~veis existences no
subsolo.

,,,.

Situa@es inadequadas;,db ~trabalho tendem a aparecer na minerag~o
subterr~nea de carv~o mesmo~quando as condi@es naturais do maci~o sejam
favoraveis e, elas S=Odecorrentes da forma como as tarefas foram concebidas
para serem executadas no subsolo, em condi@es naturalmente dificeis.

,,:
; :,: .—

A organiza@o do trabalho pode impor situaq~es ao trabalhador que o
obriguem a suprimir etapas ‘;importantes nas suas tarefas, em raz~o da
exist~ncia de pressZio no ciclo de, trabalho, ou ainda porque a organizag~o do
trabalho pode gerar conflitos e tens~es sociais entre as pessoas, ocasionando
ocorr~ncias desagradaveis no subsolo.

Essa situa@o Ieva a urn circulo vicioso, no qual as condiq~es
inadequadas s~o corrigidas, mas a din~mica do processo produtivo promovida
por uma forma particular de organizag~o do trabalho acaba impondo
novamente situagbes que obrigam os trabalhadores a se exporem aos mesmos
riscos logo em seguida.

BARREIROS et al.(1993) observaram que as minas subterr~neas de
modo geral, e as de carvtlo em particular, est~o Ionge de constituirem urn
ambiente natural de trabalho. As atividades s~o executadas em espaqos

:
restritos, em diferentes frentes, com equipes geralmente pequenas e dispersas
mas frentes de trabalho, com dimens6es que dificultam qualquer supervis?io

I * mais prbxima.

t

I I
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Nessas condigbes, a interdepend~ncia entre as operaqtks unit~rias, de
apoio e auxiliar, que s~o executadas no ciclo de Iavra da minerag~o
subterr~nea de carviio que utiliza o sistema conventional, tende a criar outras
dificuldades nurna sequ~ncia somente posslvel de ser corrigida quando o
funcionamento da organizag~o como urn todo 6 compreendida.

Dificuldades encontradas no processo produtivo perpetuam-se e s~o
transferidas na sequ~ncia Iogica do processo, exacerbando-se durante a viola
organizational e dando a impress~o de que no subsolo tudo 6 provis6rio.

As caracteristicas inflexiveis do ciclo de Iavra na minera@o subterr~nea
n=o deixam espago ou margem para que as tarefas seguintes sejam realizadas
quando a anterior 6 interrompida por qualquer razZio.

Qualquer ocorr~ncia inesperada durante o ciclo de Iavra desencadeia a
expectativa, entre os trabalhadores, de que ser~o obrigados a ter uma
sobrecarga de trabalho para superar essa ocorr~ncia, e isso provoca urn
aumento no seu nivel de ansiedade e irrita@o quando esse fato se concretiza
num processo moto-continuo sobre o qual o trabaihador n~o tern controle.

A exist~ncia de normas de seguranpa e de mecanismos Iegais que
permitam ao Estado intervir nos ambientes de trabalho constituem urn prt$
requisito importance, porem n~o essential, para garantir condi@es de trabalho
adequadas na minerag~o subterrkea de carvtio.

As iniciativas devem vir ‘do compromisso da empress com as quest~es
da satide e seguranga dos trabalhadores e com a capacidade gerencial de
comprometer os trabalhadores com as propostas e programas estabelecidos..:‘...,..,

A ger~ncia que tern cornpet~ncia tecnica e os recursos para organizar o
trabalho para que ele seja mais produtivo pode tambem organiz~-lo para que
ele n~o seja a causa de morte, mutilagties e sofrimento para quem o realiza.,,..... .

,.:.

VOLPATO(I 989) comenta’que a pol;tica de prevenq~o de acidentes na
maioria das empresas de mineragtio da regi~o de Cricitima concentra-se nas
praticas do trabalhador e transfere a ele a responsabilidade de evitar o risco de
acidentes ao mesmo tempo em que Ihe impinge regras e regulamentos
disciplinares, exigindo do trabalhador atos de submiss~o e obedi~ncia.

Por outro Iado, n~o e dada ao trabalhador nenh.uma autonomia para
gerenciar o risco identificado, mesmo porque ele n~o tern autoridade nem os
recursos necessaries para agir no sentido de eliminar o risco presente. Sua
atribuig~o resume-se em apontar ao supervisor
ficando-lhe, entretanto, a obriga@o de continuar
at6 que alguma provid~ncia seja tomada.

as condi@es inadequadas,
executando suas atividades
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Segundo VOLPATO(1989), o sentiment de medo que toma conta do
trabalhador n~o e alimentado somente pelos riscos oferecidos pelas maquinas
e pelo espago fisico da mina, mas tambem pela organizag~o do trabalho,
representada pela pressZio exercida pelo supervisor para que as atividades
n~o tenham descontinuidade. O supervisor est~ sempre presente para
controlar o trabalho: a produg~o, apontando os defeitos e as prioridades das
tarefas que devem ser executadas. A presen~a do supervisor 6 constante at~
mesmo para responsabilizar o trabalhador pela quebra eventual das maquinas
ou pela ocorr~ncia dos acidentes .

VOLPATO(I 989) aponta que as atividades dos trabalhadores e suas
praticas diante do risco mostram urn trabalhador dividido entre o medo e a
coragem. Suas falas revelam que a necessidade de produzir results na
forma@o de uma retina que incorpora o risco ao seu dia-a-dia de trabalho. A
ansiedade e abafada pelo ntmo de trabalho que visa atingir a cots de produ@o
estabelecida. Ele se entrega de corpo e alma ao ritmo de trabalho e, como
conseqti~ncia, tern-se a abstra@o do perigo e do medo das a$~es
impregnadas pelo risco, agravadas pelo ritmo dado a produ@o.

VOLPATO(I 989) Iembra ainda que alguns trabalhadores desenvolvem
uma atitude fatalista diante dos riscos. Outros se exp~ern a ele porque pensam
que a empress espera que tenham esse comportamento corajoso, uma vez
que os supervisors toleram essa maneira de trabalhar para garantir que as
cotas de produ@o sejam atingidas. Alguns outros, entretanto, n~o admitem se
expor a situagdes de risco, mas evitam o confronto com receio de puni95es.

ESTON(I 992) considers que os aspectos de seguranga na minerag~o
podem ser analisados sob duas perspectives. A primeira refere-se a seguranga
estrutural das aberturas, envolvendo tetos, pisos, paredes e pilares. A segunda
refere-se a seguranga ambiental, ou seja, a cria@o e manuten@o de urn
ambiente de trabalho confortavel e adequado para que os trabalhadores
executem as tarefas necessaries na minerag~o.

BLOCKLEY(I 992) classifica as abordagens da seguranqa da mesma
forma que ESTON(I 992), adicionando, entretanto, o car&er socio-tecnico que
a engenharia de seguranga traz, acrescentando ainda que a natureza das
tarefas e a concepg~o que temos sobre o ser humano constituem os aspectos
mais importances que devem ser entendidos para o controle dos acidentes nos
Iocais de trabalho.

A express~o “seguranga e condi@es no trabalho” tern sido
amplamente utilizada, porem nem todos a empregam
significado, justamente pela dificuldade de se estabelecerem
Iimites dos par~metros presentes.

.,

com o mesmo
as fronteiras e 0s

.

.- . .
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Em 1974, a Confen$ncia International do Trabalho, promovida pela OIT,
recomendou a necessidade de se examinarem, de forma cada vez mais
abrangente, os diversos problemas vinculados com as condi@es de trabalho,
obseivando que “ a rnelhoria das condiqdes e do meio ambiente de trabalho
deveria ser compreendida como urn problems abrangente onde os diferentes
par5metros presentes, alem de influtrern sobre o bem-estar fisico e mental dos
trabalhadores, estZio intimamente interrelacionados, destacando-se:

a) a prote@o contra as condi@5es e riscos fisicos, quimicos e biolbgicos
presentes nos Iocais de trabalho;

u

.... ....

t

t

b) a concep@o da organiza@o do trabalho que contemplasse n~o somente
os aspectos de melhoria da produtividade mas que tambem Ievasse em
conta, o contetido do trabalho e o seu significado dentro das limita@es dos
trabalhadores nos Iocais de trabalho;

c) a adaptaq=o das instalag?ies e procedimentos de trabalho as aptiddes
fisicas e mentais dos trabalhadores mediante a aplicaq~o de principios
ergon~micos para a concepf%io dos postos de trabalho”. INTERNATIONAL
L4BOUR ORGANIZATION (1985)

Assim, conforme a proposta global para o entendimento da quest~o, o
conceito de condig~es de trabalho se define a partir de urn conjunto de
variaveis presentes no ~mbito da governabilidade ou n~o da organiza@o e que
possam ter reflexes positivos ou negatives, diretos ou indiretos, sobre a viola e
as atividades desenvolvidas pelos trabalhadores.

De acordo com a OIT, esse conjunto de variaveis est~o intimamente
relacionadas entre si, tornando-se impossivel dissocia-los ao nfvel do posto de
trabalho, no qual os trabalhadoies executam suas tarefas.lNTERNATIONAL
LABOUR 0RGANIZATION(1985)..,.

As iniciativas para melhorar as condi@5es de trabalho buscam
estabelecer uma nova situa@o: na qual exista uma tiarmoniza@o entre as
possibilidade e as necessidades dos trabalhadores e as obriga@es impostas
pelas tecnicas e pela organizag~o.

Para se chegar a essa harmoniza@o, e necessario se Iocalizarem as
* restri@es identificadas e elimina-las, sem contudo c~ar outras que possam

desencadear novas condi@es indesej~veis.



A presen$a de agentes quimicos e fisicos no ambiente de trabalho,
agravacfos pela conviw%cia com outros riscos que amea~am
permanentemente a satide e a integridade fisica dos trabalhadores, exige a
compreens~o dos fatores desencadeadores desse processo, para que se
alcancem o gerenciamento e o controle efetivo dos mesmos. Dessa forma, a
avalia~~o qualitative e a quantitative desses riscos devem ser compreendidas
dentro do contexto definido pela organizag~o do trabalho, uma vez que 6
dentro da 16gica na qual o processo produtivo e definido que acabam
ocorrendo os impactos sobre a satide e seguran$a do trabalhador.

3.2 A organizag~o do trabalho

3.2.1 Conceitos gerais

Desde as sociedades primitives, a organiza@o do trabalho sempre esteve
presente. Entretanto somente a partir da revolugilo industrial, com a necessidade de
se discutirem altemativas paw melhorar a efici~ncia dos sistemas produtiios, reduzir
os custos de produ@o, controlar e padronizar a execu@o das tarefas, a quest~o
come~ou a ser estudada sisternaticamente. CHILD(l 984)

A rnedida que a sociedade industrial tomava-se mais complexa, outros
elernentos foram sendo agregados a essas preocupa@es, e as quest~es
relativas a organiza@o do trabalho passaram a ser estudadas de diferentes
perspectives.

,.,?
Mesmo uma revis~o bibliografica superficial vai-nos indicar que o campo

do conhecimento que estarnos chamando de organizag=o do trabalho
compreende, hoje em dia, uma diversidade de abordagens construldas a partir
de disciplines diversas, como a engenharia de produ@o, psicologia industrial,
sociologic do trabalho, as ~,~teorias da administra@o e a ergonomia,
proporcionando abordagens ~- distintas sobre o tema.THOMPSON;
MCUGH(1995) .,

A ergonomia, em particular, busca incorporar os conhecimentos da
engenharia, sociologic do trabalho, psicologia e outras ci6ncias, na tentativa de
compatibilizar as tarefas, os sistemas de produg=o e o ambiente as limita@es
fisicas e mentais das pessoas, contribuindo para a definig~o de uma
organiza@o do trabalho compativel com a atividade humana.MORAES;
SOARES(1985)

Segundo CASTRO(I 982), n~o existe uma aceitaq~o Onica do que
signifique organizaq~o do trabalho, e as definigaes existences se forrnulam-se
em raz~o dos objetivos e interesses da analise que se faz do problems.
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De acordo com DEJOURS et al.(1994), a organiza@o do trabalho 6
parte de urn comp!exo jogo de relaqaes sociais no trabalho, por isso ela n~o
pode ser definida somente tecnicamente ou por meio de regras prescritas, mas
muitos dos seus aspectos tangfveis sao negociados entre os stores sociais
interessados, ou seja, capital e trabalho.

Para BUTERA, spud CASTRO(I 982), a organizag~o do trabalho e a
forma como as operag~es necessaries para realizar as transforma@es no
processo produtivo v~m divididas entre os membros de uma organizaptlo. A
defini@o apresentada traz no seu’ bojo dois conceitos importances. O primeiro
refere-se A forma como se distribui o poder e se exercita o controle social no
interior da organizag~o. O segundo refere-se aos criterios que se utilizam para
a distribuiq~o e a concep@o das tarefas em rela@o ao seu contetido,
significado e complexidade

DAVIS; TAYLOR(I 972) conceituam a organiza@o do trabalho como a
especificagtio do contetido, metodos e interrelates entre os cargos, de modo
a satisfazer aos requisites organizacionais e tecno16gicos, bem como aos
requisites sociais e individuals do ocupante do cargo.

Segundo CHILD(I 984), a organizaq~o do trabalho 6 parte da concep$=o
da organiza@o como urn todo, e esta exerce implicag~es sobre a concepg~o
do trabalho na medida em que interfere no delineamento das tarefas.

De acordo com GROOTINGS et al(l 991) e ETZIONI(I 967), rkio existe
concord~ncia quanto ao sentido, Iimite, natureza, contefido,” iela$des e
classifica@o do emprego do termo “organiza@io”. Cada autor usa conceitos
prbprios e n~o raro divergences. Segundo CHILD(1984) e DAWSON(1992), ;
emprega-se o termo “organizag~o” como sin6nimo de empreendimento,
corporag~o ou empress, procurando dar a express~o urn sentido institutional.

..[
!

Ainda segundo esses autores, o termo “organiza@o” tambem e empregado \
para designar a estrutura como as coisas s~o ordenadas para se atingirem os
objetivos definidos para o processo produtivo.

,

0 terrno “organizaq~o” utilizado nesta dissertag?io de forma isolada !

estara designando o empreendimento, a corpora@io ou empress. )

Por outro Iado, quando empregarmos a express~o “organizag~o do*
trabalho” estaremos designando o meio ambiente de trabalho e a forma pela
qual as opera@es e tarefas necessaries para se realizarem as transforma@es

* no processo produtivo s50 concebidas, divididas e atribuidas aos membros da
empress, ou seja, a definiq~o da estrutura organizational, bem como o seu
funcionamento, representado pelas relagdes sociais nos Iocais de trabalho,
cultura, clima organizational, a ideologia gerenciai empregada para a
coordena@o entre as m~quinas, equipamentos e as operagbes e as pessoas.

.

.,.
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NZio 6 facil, e talvez n~o seja possivel, dividir a organizaq~o do trabalho
simplesmente a partir da rela@o homem-maquina. Autores como
GLASER(1976), GREEN; BAKER(1991) e HAGBERG et aL(1995), entretanto,
Iembram que existe urn nficleo central do conceito, onde estZio presentes a
tecnologia empregada no processo produtivo, representado pelo lay-out das
instala@es, pelas maquinas e equipamentos, o ambiente organizational, as
tarefas e as pessoas, que est~o interagindo entre si e, quase sempre, em
desarmonia ou em desequil~brio, os quais desencadeiam conseqWncias n~o
somente para o trabalhador mas tamb~m para o processo produtivo. A Figura
8 apresentada a seguir sugere essa rela@o.

, t .
i TECNOLOGIA 1~ [ ORGANIZA@iO I
L i I t

FIGURA8. RELA@ES ENTREPAtiMETROS PRESENTESNOPROCESSOPRODUTIVO.

..‘.-
,.”

Quando se fala em “organiza@o do trabalho” o elemento central
deixa de ser exclusivamente o posto de trabalho e passa a ser o conjunto de
rela@es que existem entre os diferentes par~metros apontados na Figura 8.,,.

De acordo com HAGBERG(1995), a realizag~o da tarefa pelo
trabalhador ocorre segundo uma bgica que n~o e a do posto de trabalho, mas
a do conjunto de intera@es que mant~m com os outros elementos do sistema
organizational. Raz~o pela qual qualquer proposta de melhoria das condigties
de trabalho deve contemplar essas interagdes.
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Cada vez mais as organizagbes utifizam novos procedimentos relatives
a organiza@o do trabalho para superar dificuldades, como, por exemplo, o da
implanta@o de processos de mecaniza@o e automa@o no processo
produtivo, ou de como alavancar a produtividade e a qualidade,. ou de como
buscar o comprometimento e a identifica@o dos trabalhadores com as tarefas
que necessitam ser executadas no processo produtivo. Por outro Iado, os
sindicatos entendem que essas abordagens, alem de representarem a
possibilidade de participag~o dos trabalhadores nas decisdes que afetam o
processo produtivo, podem tamb6m proporcionar urn ambiente de trabalho
onde os riscos de acidentes e das doen~as possarn ser
controlados.CASTRO(l 982) e LODI(1987)

Todos os esfor~os concentram-se na dire@o de se encontrarem novas
forrnas de organiza~~o do trabalho que possarn substituir as perversidades
ocasionadas aos trabalhadores advindas, principalmente, dos principios
preconizados pela organiza@o cientHica do trabalho. BUCHANAN(1979),
MOTA(1990, 1995).

CHILD(1 984) e SALVENDY; KARWOWSKl(f1994) apontam que as
abordagens sobre a organiza$iio do trabalho est~o tomando-se uma tarefa
cada vez mais complexa.

Esses autores advertern que par~metros como a especifica@es sobre
quais equipamentos ser~o utilizados no processo produtivo; quais, como,
quando e onde as tarefas ser~o executadas pelos trabalhadores; como essas
tarefas estarqo interligadas ““”e alocadas a cada indiv~duo; os controles
gerenciais; a defini~o da forma de agrupamento dos individuos; o sistema de
comunica@o, integra@o “’q~:,,participa@o nos processos de decis~o; a
delegag~o de autoridade, Iiberdade e responsabilidades que os trabalhadores
ter~o sobre a execu@o das {aiefas; a defini@o dos sistemas de avaliag~o de
desempenho e como as pessoas ser~o recompensadas pelo seu trabalho; a
preocupa@o com o comprornetimento das pessoas com o processo produtivo
e as relag~es sociais nos Iocais de trabalho constituem par~metros que s50
cada vez mais estudados pela organizag~o do trabalho.

.
.,’.

Segundo CHILD(I 984), a otimizag~o de todos esses par~metros “podera
criar as condiq~es necessaries para a melhor efici~ncia do sistema produtivo,
e, ao mesmo tempo, sua harmoniza@o podera proporcionar condi@es
favoraveis a reduqao de impactos sobre a integridade fisica e mental dos
trabalhadores otisionados pela execug~o das tarefas concebidas.

CHILD(I 984) comenta que os Iideres de empresas bem sucedidas
geralmente atribuem o sucesso de seus empreendimentos a uma boa
organizag~o e, para eles, a concep@o da organiza@o e uma das prioridades
gerenciais.

.... ..
..

.
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0 problems, segundo DAWSON(l 995), consiste em determiner o que
venha a ser uma boa organizag~o, dentro de uma variedade de cen~rios de
ordem sociocultural, polhica, econdmica e tecno16gica que comp~em o mundo
organizational.

Segundo DAWSON(I 995), n~o existe uma tinica maneira para se
organizar e 6 exatamente por isso que a opg~o por uma ou outra alternative
envolve cotejar vantagens e desvantagens que os diferentes arranjos podem
proporcionar.

De acordo com WAHRLICH(I 986), isso significa, em tiltima an/disc, a
constata@o de que continua niio existindo uma teoria administrative aplicavel
a todos os cases e a todas as circunst~ncias. V4rias das abordagens da teoria
da organiza@o que emergiram neste S6CUI0 prometiam o que, afinal, nZio
puderam produzir, ou seja: funcionar bem em todas as situagdes. Cada
enfoque parecia produzir resultados quando aplicado a certo tipo de problems,
mas n~o a todos. CHIAVENATO(I 993) obsetva, tambem, que a pr&ica
administrative 6 eminentemente situational. Essa abordagem, chamada de
enfoque contingencial, parte da premissa de que n~o ha uma proposta de
planejamento organizaci~nal que seja a melhor em todas as situagties e que
as circunst~ncias ou conting~ncias de cada caso tornam mais produtiva uma
determinada solug~o organizational.

FLEURY; FISCHER(1987) Iembram que o surgimento de uma forma
especifica de organiza@o do trabalho 6 resultant de condicionantes pollticas,
econbmicas, tecno16gicas e socioculturais, e que a ado@o e implementa@o
dessa forma especifica passa a influenciar essas condicionantes, num
processo din~mico e interativo que pode ser representado esquematicamente
conforme a Figura 9, apresentada a seguir:

.
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COSDIC1ONANTES

FONT13FLEURV F18CHER[1987)

FIGURA9. CONDICIONANTESDAORGANIZA@ODOTRABALHO.

-,
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CHILD(I 964) comenta “que, contrariamente, ao enunciado popular de
que o trabalho dignifica o homem, para muitas pessoas o trabalho que
executam nilo tern nada de gtatificante. Executam tarefas degradantes em
ambientes repletos de riscos ,e ~armadilhas que podem facilmente induzir os
trabalhadores a urn acidente. ~,,,,:;,,,.:....,.,,<,.,,..,,,:,,;

BUCHANAN(I 979) comenti que ntio existe nada intrinsecamente
errado ou desumano com o trabalho. Na verdade, a forma como as tarefas s~o
concebidas e distribu[das as pessoas para que executem o seu trabalho 6 que
muitas vezes 4 equivocada, ‘desumana e quase sempre n~o atende as
expectativas das pessoas de nenhum ponto de vista.

Quase sempre os trabaliadores n~o s50 valorizados em qualquer
aspecto a respeito de seu trabalho. Ao contrario, s~o subjugados, humilhados
e tratados sem nenhuma consideraqtlo.

...
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Nessas condi@es, o trabalho ta’mb6m” 4 urn problems para os
empregadores, na medida em que s~o eles, na maioria das vezes, que
definem a concepg~o das tarefas e organizam o trabalho na perspective de
que as pessoas que v~o ocupar os cargos definidos o far~o ~com todo o
entusiasmo e comprometimento necess~rios para Ihes proporcionar a
produtividade desejada. Porem, segundo CHILD(I 984), o que se observa, na
maioria dos cases, s~o trabalhadores desmotivados, insatisfeitos com as
tarefas que executam, alta rotatividade, aushcia constante ao trabalho,
queixas medicas sem causas aparentes e acidentes frequented.

.

Como compatibilizar a preservag~o da integridade fisica e mental dos

trabalhadores com as exig~ncias da produ@o, superar as dificuldades

operacionais e a monotonia e repetitividade das tarefas, atender ao ritmo de

trabalho imposto, a supewis~o r~gida, e as instru@5es confusas e

contraditbrias?

Como esperar que o trabalhador de respostas adequadas aos aspectos
de seguran~a se o que predomina na concep@o da organiza@o do trabalho,
na maioria dos cases, s50 outras exig~ncias?

As conseqti~ncias para o processo produtiio evidenciam-se pelo
aumento das variabilidades no sistema e conflitos gerenciais, redundando
quase sempre em redu@o dos indices de produtividade e qualidade.

Diante desse quadro, nZio6 s&presa que os pesquisadores engenheiros,
psicdogos e sockilogos venham estudando profundamente as quest~es relativas
A organiza@o do trabalho, na esperanga de que possam conceber tarefas de .
tal modo que os trabalhadores possam aceit&las mais naturalmente, superar a
alienag~o que predomina na maioria dos ambientes de trabalho e obter o
comprometimento necessario dos trabalhadores para que as tarefas possam
ser executadas de maneira satisfatdia, atendendo aos objetivos gerenciais.

Sob a denbmina@o de organizag~o do trabalho, os estudos t~m
enfocado os problemas relatives & produtividade, as opgbes tecnok5gicas
empregadas no processo produtivo, a busca por mecanismos de
comprometimento(motivag~o e satisfag~o) dos trabalhadores e as quest~es
relativas a qualidade de viola no trabalho, da qual a satide e seguran~a
constituem urn dos aspectos.DAVls TAYLOR(1972),DAYIS CHERNS(1975)e
GROOTINGSetal.(1991)

.



A expressilo “reestrutwa@o do tiabalho” tern sido empregada por
diferentes autores para designar as mudanpas na organizaq~o que possam
torna-la mais produtiva e adequada as expectativas dos
trabalhadores.HACKMAN; 0LDHAM(1980) Entretanto autores como DAVIS;
TAYLOR(I 972) e CI-IILD(I 984) comentam que essa nova situa@o, para ser
efetiva, S6 pode ser feita por meio de mudanga na organiza@o do trabalho, no
seu contexto mais ample, no qual modifica@es no processo produtivo, nas
formas de controle e supervis~o, na natureza das tarefas, nas relaq~es sociais
nos Iocais de trabalho etc. possam ser realmente implantadas, para satisfazer
aos requisites organizacionais e tecnol$gicos, bem como aos requisites sociais
e individuals do ocupante do cargo. Segundo FREI et al.(1 993), o p’rocesso
completa-se com a participag~o e a negocia@o, cada vez maior, dos
trabalhadores, em todas as etapas de redefini@o da organizagao do trabalho e
das condi@es a que eles est~o submetidos.

O conflito entre as tarefas definidas pela organizag~o e as expectativas
dos trabalhadores pode Ievar a uma reag~o dos trabalhadores, que podem
adotar posturas de descompromisso com o processo produtivo, de aliena@o e
indiferenga, resultando em sistemas produtivos ineficientes.

BUCHANAN(I 979) comenta que, para compatibilizar as exig~ncias .
organizacionais com as necessid~des dos trabalhadores,.as abordagens sobre
a organiza@o do trabalho devem~esponder As seguintes quest6es:

,,.,/:,...\,,

a) o que motiva as pessoas no tr~balho?.

b) quais caracteristicas do trabalho sgo significance ou importances?
. -,:,.’,.,

c) como s~o identificadas as alternatives para a organiza@o do trabalho?,.
I~“c-,-.,
,,

d) quais mudangas na organiza@o do trabalho devem ser implementadas?,,,......,
e) quem deve participar das de&5es sobre essas mudangas e por qu~?,:.,

CHILD(1984) e MITZBERG(1995) sugerem ainda que as seguintes
quest6es sejam respondidas antes de qualquer iniciativa para a restruturaq~o
Ou

a)

.
b)

c)

nova concepg~o das tarefas:

devem as tarefas ser fragmentadas o maximo possivel e Iimitar-se ao
maximo o grau de responsabilidades das pessoas?

devem as tarefas ser fragmentadas o minimo possivel para simplificar os
mecanismos de comunica@o e aumentar o campo de a$~o e a
responsabilidade entre os membros da organizag~o?

quais s~o as qualifica@es e os conhecimentos necess~rios para preencher
cada posto de trabalho?
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d)

e)

9

9)

h)

i)

j)

k)

1)

.,-

at6 que ponto se devem padronizar os resultados de
trabalho?

39

cada posto de

quanto do trabalho ou das tarefas deveria ser prescritos?

qual ~ o grau de Iiberdade e responsabilidade que se pode proporcionar
para que os grupos de trabalho organizem suas tarefas e decidam sobre os
m&odos de trabalho mais conveniences? Que poder de decis~o eles devem
ter?

deveria a estrutura organizational ser reduzida a urn ndmero minimo de
niveis hierarquicos, ou deveriam ser constituidas amplas estruturas para
pensar, planejar, coordenar e controlar o processo produtivo? Quais s~o as
implica96es sobre a comunica@o, motivag~o e autoridade quando se
decide entre uma ou outra alternative?

deveriam todos os cargos ser agrupados em departamentos de acordo com
as especializa@es e interesses comuns que existem? Ou deveriam ser
agrupados de acordo com os produtos que produzem? Qual deve ser a
dimens~o de cada unidade?

quais s50 os mecanismos de integrag~o disponfveis e como utiliza-los? ~

que abordagem os gerentes devem utilizar como mecanismo de controle?
Deve ser centralizado ou descentralizado?

devem as tarefas ser executadas sob supervis~o r~gida? Ou as tarefas
devem ser executadas num ambiente participative e democratic?

quais os criterios a serem utiiizados para os mecanismos de compensa$~o?

m) quais s~o os impactos sobre a organizaq~o quando da introdu@o dos
novos processo tecnobgicos?

As respostas a essas quest6es s~o m~ltiplas e heterog&teas, e as
analises e perspectives teoricas s~o ricas e estimulantes. Embora n~o exista

. consenso entre as diferentes abordagens, as solu@es devem ser buscadas e
n~o somente da perspective do melhor desempenho organizational mas
Iembrando-se que existe o elemento humane, com todas as suas limita@es,

& crengas e expectativas, nos Iocais de trabalho.

~ possivel fazer duas distinp~es acerca das abordagens te&icas sobre
a organiza@o do trabalho. SALERNO(I 991) sugere que essas distin@es
contemplem: a abordagem classico-prescritiva e a abordagem s6cio-t6cnica.

.

.
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3.2.2 A abordagem cldssico-prescritiva

0s procedimentos das abordagens classico-prescritivas representam
conceitos introduzidos por diferentes autores, entre os quais evidenciam-se os
estudos sobre a administraqtio cientifica do trabalho feitas por Frederick Taylor,
a escola de rela$ties humanas com Elton Mayo e de seus desdobramentos por
meio dos principios de enriquecimento e alargamento das tarefas feitos por
Frederick Herzberg e Abraham. H. Maslow

ORTSMAN(I 984) comenta ~que, nas abordagens classico-prescritivas,
compete sempre a urn especialista, cuja autoridade advem do carater cientifico
do seu estudo, definir cada urn dos postos de trabalho e imp&lo aos
trabalhadores por meio de treinamento especial.

Segundo SALERNO(I 991), os principios que norteiam essa abordagem
consistern em prever os eventos possiveis de ocorrer no posto de trabalho,
buscando reduzir variabilidades por meio da introdu@o da normatizag~o de
procedimentos e da supervis~o rigida dos trabalhadores. As imprevisibilidades
que ocorrem durante o processo de trabalho devem ser solucionadas pelos
supervisors.

.’..

3.2.2.1 A organizag~o cientifica do trabalho
,,,s,,

A organiza~o cientifica }do,trabalho, introduzida por Frederick Taylor, e
a express~o maior desse paradigma organizacionaL2

Segundo FREI et al. (1993)~ os princlpios da administrag~o cientifica do
trabalho, elaborados por Fredefick Taylor no comego do seculo, tornaram-se
hoje em dia sin~nimo de organizag?io do trabalho.

.’:...~,!,!.,.~,!,.,’..’
Embora Taylor seja conhecido como o Pai da administra@o cientifica do

trabalho, ele niio inventou nada radicalmente novo. Na verdade, havia urn
conjunto de ideias desconectadas, que j~ vinham sendo utilizadas na Inglaterra
no seculo XVIII e mesmo nos .Estados Unidos desde o seculo XIX, que
buscavam mecanismos de apetieigoamento do processo produtivo. Taylor
sistematizou essas ideias, dando-lhes uma roupagem filos&ica e o titulo de
*’Adrninistra@o Cientifica do Trabalho”.

-4 De acordo com MORGAN(I 996), embora Taylor. seja urn dos autores
mais criticados de todos os tedricos organizacionais, comprovou-se tambem
ser urn dos mais influences. 0s principios da administra@o cientifica do&
trabalho ofereceram a base para o rnodo de trabalhar por toda a primeira
metade deste seculo e, em muitas situag~es, predominam ate hoje.

i
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2 Uma ark!ke classka sobre a OWafliZS@Ocienfftica do tmbalho pode ser vista em BRAVERMAN, H. Trabalho
e capital monopolists: a degrada@o do trabalho no e6cuIo xx. 3 ed. S~o Paulo, Guanabara, $987.
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Segundo CHIAVENATO(I 994), a administra~o cientifica do trabalho
desenvolvida por Taylor buscava aumentar a produtividade da empress por
meio do aumento da eficitlncia no nlvel operational, isto 6, no nivel dos
trabalhadores. Predomina a ateng~o para com o metodo de trabalho e a
analise da retina, a defini@o de praticas padr~o, a preocupa@o com o tempo
e o movimento dos trabalhadores necessaries para a execug~o das tarefas.

Taylor encontrou o memento econbmico, politico e tecnoldgico
adequado para introduzir a sua proposta de organiza@o do trabalho, na qua!,
principalmente, a mecanizaq~o emergente da epoca propiciou a redefini@o
nilo somente da divis~o tecnica do trabalho mas principalmente da divis~o
social do trabalho.

De acordo com FREI et al.(1993), a organiza@o cientifica do trabalho
pode ser resumida pelos seguintes principios enunciados por Taylor:

a)

b)

c)

d)

e)

mudar toda a responsabiiidade da organizaq~o do trabalho dos
trabalhadores para os gerentes, que agora deveriam fazer ou pensar no
planejamento e na concepg~o das tarefas;

usar os metodos cientHicos para determiner a melhor maneira de fazer o
trabalho, conceber a tarefa para o trabalhador de acordo com esses
metodos e especificar precisamente como o trabalhador deveria fazer seu
trabalho;

selecionar “cientificamente” o melhor trabalhador para executar a tarefa
concebida;

treinar o trabalhador para que ele possa executar a tarefa eficientemente;

supervisionar e controlar o tra”balhador para certificar-se de que os
procedimentos definidos por meio da prescriq?io das tarefas est~o sendo
executados ou seguidos pelo trabalhador.

Esses principios rompem em muitos cases com a situaq~o da
“autonomia dos trabalhadores”, em que o trabalho executado era uma especie
de “caixa preta” na qual o impresario controlava unicamente a entrada e a
saida do processo produtivo.CASTRO(l 982)

TRIST; HUGH(I 993) comentam que, de acordo com esse modelo de
organiza@o do trabalho, as organizagdes produtivas devem ser estruturadas
de acordo com os principios segundo os quais a interdepend~ncia entre
tarefas e individuos e controlada por arranjos administrativos especiais.

.
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MURRAY(I 990) comenta que a aborciagem cli$ssico-prescritiva Ievou A
necessidade de definigao de tarefas rigidamente especificadas, enquanto a
divisiio das tarefas produtivas passou fragmenta-las ao extreme. Ao mesrno
tempo detalhadas descri@es, do trabalho indicando precisamente que
comportamentos s~o desejaveis e quais s~o seus Iimites organizacionais e
temporais passaram a ser prescritos ao processo produtivo.

Segundo TRIST; HUGH(I 993), em tais organiza@es, pensar, planejar,
coordenar e contro!ar s50 fung~es exercidas pela estrutura administrativa,
enquanto o desempenho das tarefas, a maioria das quais 6 programavel, e
realizado pelos trabalhadores.

Taylor tinha varias concep@es estereotipadas a respeito dos
trabalhadores e do carater dos homens.

Segundo CHIAVENATO(I 994), Taylor argumentava que os
trabalhadores cram individuos Iimitados, mesquinhos, pregui~osos e culpados
pela vadiagem e desperdicios das empresas e que deveriam ser controlados
continuamente por meio do trabalho, previamente racionalizado, e de praticas-
padr~o que tinham para executar’suas tarefas.

De acordo com TRISZ HUGH(I 993), esses estere&ipos a respeito dos
trabalhadores, criados pelas abordagens cl~ssico-prescritivas prosperaiam e
as empresas passaram cada vez’mais a ver os trabalhadores, no processo
produtivo, como elementos nao confi~veis, que estavam interessados apenas
em recompenses extemas e viam ‘seu trabalho como peso do qual “queriam se
ver Iivres na primeira oportunidade. A esses trabalhadores, Taylor
argumentava que deveriam ser’ atribuldas tarefas e responsabilidades
Iimitadas.

:J.”.,:,:.J..;+,.:,:.:,,,‘..
De acordo com TAYLOR(1989), os trabalhadores ntio tinham

capacidade, nem forma@io, nem, meios para analisar cientificamente o seu
trabalho e estabelecer racionalm’ente qual o m&odo ou processo mais
eficiente, raz~o pela qual todo trabalho intellectual deveria ser eliminado das
oficinas de trabalho e concentrado nos escrit(kios de planejamento, engenharia e
controle da produq~o.

Segundo MORGAN(1996), Taylor costumava dizer que os trabalhadores
nada mais cram do qw? ‘rn~os” ou ‘forga de trabalho”, a energia ou forqa
requerida para tocar a maquina organizational, e que os trabalhadrores rkio
cram pages para pensar ja que havia outras pessoas por perto para isso.

TAYLOR(1 989) apontava a necessidade de se redefinir e obter o total
controle do processo produtivo porque havia identificado o desconhecimento,
pela ger~ncia, das retinas de trabalho e do tempo necessario para a sua
realizag~o. Constatou tamb6m haver total falta de uniforrnizaq~o das tecnicas
ou m&odos de trabalho.
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Para Taylor, a organiza@io deveria ser estudada cientificamente e n~o
empiricamente. Na proposta taylorista, a improvisaqi?io cede Iugar ao
planejamento e o empirismo a ci~ncia. CHIAVENATO(1993)

Utilizando-se da tecnica do estudo de tempos e movimentos, Taylor
acreditava que havia uma melhor maneira para executar o trabalho. Assim,
cada posto de trabalho era projetado cuidadosamente e os metodos de
trabalho cram prescritos para cada trabalhador individualmente, especificando-
se corno, quando e com que meios ele deveria concretizar as tarefas que Ihe
estavam sendo atribuldas.

FREI et al(l 993) comenta que as proposigties de Taylor estavam
consubstanciadas muito mais numa “ideologia empresarial” do que em
principios cientificos.

Segundo TAYLOR(I 989), a administra@o deveria incumbir-se de
analisar o processo de trabalho em seus minimos detalhes, e propor e testar
novas formas de realiza-lo a fim de transmiti-los aos operarios, em forma de
padrbes hierarquicos rigidos de execugi?io, assegurados pela eiaborag~o de
normas, instru@es, regras de procedimento, pr~mios, sangdes etc., alem de
escolher e treinar o “melhor homem” para realizar cada tarefa do processo de
trabalho, atendendo as disposi@es previamente estabelec~das, por meio de
previs~es e planejamento.

Corn isso, cada trabalhador passou a ser especializado em uma tinica
tarefa especifica, que deveria ser executada ciclica e repetitivarnente, para
ajustar-se aos padr~es descritos e as normas de desempenho estabelecidas
pelo metodo. No taylorismo, 6 importance que o trabalhador saiba muito sobre
pouca coisa. ”

As tarefas que os trabalhadores cram solicitados a desempenhar cram
simplificadas em grau maximo, de tal forma que os trabalhadores seriam faceis
de treinar, faceis de supervisionar, faceis de substituir e de custo irrisbrio para
o empregador. ORTSMAN(I 984)

De acordo com CHIAVENATO(I 993), a partir alai, o trabalhador perdeu
a Iiberdade e a iniciativa de estabelecer a sua maneira de trabalhar e passou a
ser confinado a execug~o automatic e repetitive, durante toda a sua jornada.
de trabalho, de uma operagiio ou tarefa manual, simples e padronizada.

* A ideia era de que a efici~ncia aumenta com a especializag~o: quanto
mais especializado for o trabalhador, maior ser~ a sua efici~ncia.

Como consequ6ncia da aplicag~o sistematica dos principios tayloristas,
cada vez mais os postos de trabalho tinham Uma grau de complexidade menor,
com tarefas mon6tonas e repetitivas sobre os quais os trabalhadores n~o
tinham controle algum.

.
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MORGAN(I 996) comenta que, ‘sistematicamente aplicados, os
principios de Taylor Ievam ao desenvolvimento de “escritorios - fabrica” nos
quais as pessoas desempenham responsabilidades fragmentadas e altamente
especializadas, de acordo com urn sistema complexo de planejamento de
trabalho e avalia@io de desempenho.

O princlpio de separar o planejamento e a organiza@o do trabalho de
sua execu@o e freqi.lentemente visto como o mais pernicioso e t[pico
elemento do enfoque de Taylor da administrap~o cientifica, pois efetivamente
“divide” o trabalhador, defendendo a separa@o entre as m~os e o
cerebro.FREl et al.(1993)

CHILD(I 984) comenta que dois arguments foram utilizados para se
criarem posigdes de especialistas na linha de staff. O primeiro 6 com relap~o ~
necessidade de as empresas poderem contar com o suporte t6cnico
necessario para ter acesso as tecnologias disponiveis. O segundo argumento
refere-se ao crescimento da organizaq~o. A medida que ela cresce, o controie
e os procedimentos v~o-se tornando cada vez mais complexos, exigindo a
presen~a de urn especialista.

Taylor estava convencido tamb6m de que a melhoria da produtividade
dependia de urn conjunto de condig6es de tra.balho que garantissem o bem
estar fisico dos trabalhadores, ‘e que estes n~o deveriam exercer suas
obrigaq6es sem que suas atividades os levassem ~ fadiga, considerada nesta
oportunidade exclusivamente urn fenbmeno muscular e fisiologico, quando se
sabe hoje que se trata de urn fen~meno psicofisio16gico. MORGAN(l’996).

O ambiente de trabalho’, o arranjo fisico das instala@es, maquinas e
equipamentos cram considerados fatores que influiam na fadiga e, portanto,
influenciadores da efici~ncia humana,

,,
Assim, com o taylorismo~, as condi@es de tiabalho passaram a ser

consideradas, mas como urn elemento importance que poderia contribuir para
aumentar a eficii%cia do trabalhador e n~o porque, no ‘ch~o de fabrica” havia
pessoas trabalhando.

Segundo MORGAN(1996), num primeiro memento, Taylor obteve
sucesso, conseguindo aumentar os indices de produtividade. Num segundo
memento, entretanto, varies problemas comegaram a emergir em decorr~ncia
da forma como o trabalho era organizado.

Ao final da Segunda Guerra Mundial, a
trabalho comeqou a mostrar sinais de esgotamento.

organizag~o cientifica do
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Aparentemente, o ganho de produtividade proporcionado pela
introduq~o dos princ[pios tayloristas j~ n~o compensava os custos ocasionados
pelo excesso de rotatividade e absentelsmo, pelas manifestag~es de
descontentamento dos trabalhadores, muitas vezes na forma de boicote ao
processo produtivo, em raziio do ritmo intenso de trabalho exigido pelos
tempos e praticas padf~o fixados pelos estudos de tempos e movimentos, bem
como pelo contehdo das tarefas em que o trabalho qualificado e
superespecializado passou a ser considerado degradante e humilhante, pela
monotonia, pelo autoritarismo das ger~ncias, pela destitui@o completa de
qualquer significado psico16gico do trabalho. Cada vez mais ficava evidente a
alienaq~o maior do trabalhador e, como consequ~ncia, o seu total
descompromisso com o processo produtivo.FREl et al.(1993)

Em principio, esses problemas n~o foram imediatamente associados ~
concepg~o de organizagfio do trabalho proposta por Taylor, e a atenp~o dada
a eles foi no sentido de se criarem ambientes de trabalho mais agradaveis.

WEILL(I 976) comenta que a administra@io cientifica do trabalho foi
essencialmente uma proposta de organizag~o do trabalho para fazer com que
as pessoas trabalhassem mais, e n~o urn m6todo para se trabalhar melhor.
Taylor n~o procurava urn m&odo para racionalizar o trabalho, mas urn meio de
controlar 0s operarios e encontrou, ao mesmo tempo, 0s mecanismos
necessaries para se conseguir as duas coisas.

FREI et al.(1993) comentam que a proposta taylorista. restringe-se a
analise dos aspectos formais da organiza@o, omitindo completamente a
organizag~o informal. A16m disso, quando o taylorismo aborda as questdes
humanas no trabalho, ele parte de uma concep@o equivocada da natureza
humana, alem de ignorar a viola social interna dos participances da
organiza@o, que s~o tomados como individuos isolados e que S=Oarranjados
de acordo com suas habilidades pessoais e dernandas da tarefa a ser
executada.

A administra@o cientifica caracteriza-se pela preocupag~o em
estabelecer e prescrever principios normativos que devem ser aplicados como
receituario em determinadas circunst~ncias, a fim de se garantir sucesso
administrative. Assim, essa perspective visualiza a organizaq~o como eia
deveria funcionar, em vez de explicar o seu real funcionamento.

A abordagem taylorista visualiza as empresas como urn sistema
fechado, no qual o comportamento esperado e previsivel e determinado.

!
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0 racionalismo da abordagem classico-prescritiva constitui urn meio
para se atingir a efici~ncia maxima nos aspectos tecnico e econdmico. Dal a
vis~o anat~mica da organiza@o em termos formais apenas, isto e, a sintese
dos diferentes 6rg~os que compbem a estrutura organizational, suas reiaqbes
e suas fun@es dentro do todo 6 que asseguram a maxima
efici&icia.MORGAN( 1996)

No que se refere aos aspectos do sistema de controle da produ@o,
MORGAN(1996) comenta que muito frequentemente a estrutura
organizational, regras, regulamentos e os procedimentos s50 vistos como
instruments racionais que pretendem ajudar no desempenho de uma tarefa,
mas uma vis~o politics desses elementos, todavia, sugere que em muitas
situa@es, eles s~o o resultado e o reflexo de uma Iuta pelo controle politico do
processo produtivo.

Todos os regulamentos burocraticos, os criterios de tomada de
decis6es, pianos e programa@es, promo@es e requisites de avaliagi?io de
cargos, bem como outras regras que orientam o funcionamento organizational
d=o poder potential a ambos: controlados e controladores.MOTA( 1990) e
PAGes(1990)

Concomitanternente aos ,~rabalhos de Taylor, realizados nos Estados
Unidos, ocorria na Franga urn mqvimento desencadeado por urn engenheiro de
minas, Henry Fayol, que precohizava a valoriza@o da boa administra~~o para
conduzir as organiza@es. Fayol introduziu a classica divis~o das. fun@es do
administrator em planejar, organizar, coordenar, comandar e controlar.

,.,.,’
Assim, enquanto a @nfas,edos trabalhos de Taylor cram com reiaq~o as

tarefas por meio do estabelecirnento de m&odos e processos de trabalho para
cada trabalhador, Fayol tinha cbmo preocupa@o o aumento da efici~ncia por
meio da forma e disposi@o dos brg~os component.es da organizaqi%oe das
suas inter-rela@es estrututurais:FAYOL(l 978).,

,.

3.2,2.2 A escola de relagbes humanas e a teoria comportamental
administrag~o

na

A Escola de Relag6es Humanas e a Teoria Comportamental da
Administra@o objetivavam estabelecer novos princip’ios visando dar uma
sobrevida a forma perversa com que a Organiza@o Cientifica do Trabalho
vinha sendo introduzida e disseminada entre os diferentes setores da atividade
econ6mica.LEBOYER( 1994)

Embora n~o se possa considerar esses movimentos como novos
paradigms de organizaq~o do trabalho, eles prosperam entre as organiza@es
e muitos dos principios por eles preconizados passaram a ser incorporados no
processo produtivo.



A Escola de Rela@es Humanas teve em George Elton Mayo o seu
precursor. 0S principios definidos por essa Escola tornaram-se importances
e predominaram na formag~o gerencial atb meados dos anos 60, sendo
mesmo hoje adotados por muitas empresas, embora muitas outras teorias
sobre o assunto tenham emergido deste ent~o.

Corn a Escola de Rela@es Humanas surge uma nova concepg~o
sobre a natureza humana(o homem social) para contrapor-se ao que era
preconizado pela organiza@io cientffica do trabalho( o homo economics).

A Escola de Rela@5es Humanas surgiu principalmente para dar
respostas as dificuldades gerenciais verificadas em raz~o da rotatividade,
absenteismo, baixa quaiidade e produtividade, elevado grau de insatisfa?~o
dos trabalhadores em relaq~o ao processo produtivo, .provocados pela
organiza@o cientifica do trabalho.MOlTA(95)

0s princlpios introduzidos visavam muito mais fornecer novos
elementos para que os gerentes pudessem fazer frente a esses problemas
vivenciados pelos trabalhadores do que buscar novas concep@es que
pudessem redefinir a organizaq~o do trabalho e, consequentemente, os
postos e as tarefas executadas pelos trabalhadores.

,’
0s gerentes deveriam ‘ser treinados cientificamente e, dessa forma,

obter os conhecimentos e halilidades de tecnicas gerenciais necessaries
para motivar os trabalhadores,nos objetivos organizacionais. As tecnicas da
cenoura em uma m~o e do porrete na outra deveriam ser abandonadas.
FREI et al.(1993) ‘,..:,,’,.,,:,,,. ,

A administrag~o cien~ftca do trabalho havia-se apropriado do
conhecimento e habilidades’ ‘dos trabalhadores, os gerentes agora cram
treinados para entender os trabalhadores do ponto de vista psicologico de
uma forma que nem os pr6prios trabalhadores poderiam entender.FREl et
al.(1 993)

,,.: .,.,:
,.

Entretanto os principios da administrag~o
permaneciam dominando o processo produtivo, com
pouca ou nenhuma influ~ncia sobre a definigt!io
trabalho.

cientifica do trabalho
os trabalhadores tendo
do contetido de seu

O ponto crucial do movimento das relag5es humanas era a busca da
melhora do clima organizational, em virtude da convicg~o dos gerentes de
que a motiva@o aumentaria se os trabalhadores se sentissem melhor, e os
trabalhadores S6 poderiam sentir-se melhor em urn ambiente agrad~vel que
apoiasse ‘as relap~es sociais.
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Ironicamente, os trabalhadores continuavam apertando parafusos da
mesma forma como faziam antes, S6 que agora dispunham de mi.kica
ambiente, flores na mesa, clube esportivo, colbnia de ferias e,
ocasionalmente, ouviam uma palavra de incentivo.FREl et al.(1993)

Enquanto a Organiza@io Cientifica do Trabalho enfatizava os
aspectos fisicos do ~processo produtivo, a Escola de Rela@es Humanas
valorizava esses aspectos e introduzia novos elementos que deveriam ser
incorporados pela ger~ncia.

A Teoria Comportamental da Administra@o introduziu a valorizag~o
do comportamento humane, considerando a motiva@o das pessoas a
quest=o central. Autores como Abraham Maslow e Frederick Herzberg
preconizavam que os administradores deveriam conhecer os mecanisrnos
motivacionais para poder dirigir adequadamente as pessoas.

Maslow introduziu uma teoria da motivag~o segundo a qual as
necessidades humanas estavam organizadas e dispostas em niveis, numa
hierarquia de import~ncia e de influ~ncia, em que a~ necessidades primarias
das pessoas seriam as fisiolbgicas e de seguranpa, enquanto as
necessidades secundarias seriam as sociais, de estima e de auto-
realizag~o, respectivamente. CI-IIAVENATO(I 993)

A teoria da hierarquia de Maslow pressupunha que somente quando
urn nfvel inferior de necessidade estivesse atendido e que o nivel
imediatamente mais elevado surgiria no comportamento.

Herzberg, por outro Iado, afirmava que a origem da motivaq~o do
trabalhador para executar suas atividades tinha de ser buscada em uma
tarefa que permitisse criatividade, tivesse significado, permitisse o
crescimento professional e na qual o trabalhador tivesse interesse em
executar, no processo produtivo.ORTSMAN(l 984)

0s fatores motivadores dependem da natureza e do conteudo das
tarefas que o trabalhador executa. Na abordagem classico-prescritiva, as
tarefas t6m sido concebid?s com a preocupa@o de assegurar a melhor
eficithcia e economia do processo produtivo, esvaziando os components
de desafio e de oportunidade para a criatividade e o significado psicologico
para o trabalhador que as executa.

A redefiniq~o dos postos de trabalho e das tarefas a serem
executadas peios trabalhadores deveria Ievar em conta os desafios e
estimulos para os trabalhadores. A motiva@o deveria vir de fatores
intrinsecos(ou internos) do trabalho, em vez de fatores extrinsecos(ou
externos) do trabalho.
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Aos fatores intrinsecos, Herzberg chamou de motivadores do
trabaiho.

Assim, na perspective classico-prescritiva, as tarefas passaram a criar
urn efeito de desmotivag~o e trouxeram, como resultado, a apatia,
indiferenqa e o ni50 comprometimento do trabalhador com o processo
produtivo.

Aos fatores extrinsecos ou ccmtextuais do trabalho, Herzberg chamou
de fatores higii%icos do trabalho e, eles referem-se as condiq~es de
trabalho, ou seja, o salario, os beneficios sociais, o tipo de supervis~o
existente, as condigbes fisicas do trabalho, as politicas da empress, o clima
organizational etc.

De acordo com a teoria de Herzberg, quando os fatores motivacionais
s~o adequados, eles provocam a satisfa@o, porem, se inadequados,
provocariam a insatisfaqtio do trabalhador. 0s fatores higi&iicos, por outro
Iado, quando adequados, apenas evitam a insatisfa@io dos trabalhadores.

f-ferzberg se prop5e o enriquecimento das tarefas como mecanismo
necess5rio para manter a motiva@o no trabalho.

O enriquecimento do cargo pode ser vertical, por meio da adig~o de
responsabilidades de niveis gradativamente mais elevados e eliminag~o de
responsabilidades de n~veis mais baixos do cargo, ou vertical-horizontal, por
meio da adi@o de responsabilidades Iaterais do mesmo nivel, de modo a
proporcionar ao trabalhador constante desafio e crescimento professional no
cargo que ocupa. ,,

l:”;,!:,.~”,”,.
Autores como CHILD(I 984), FREI et al.(1 993), entretanto,

argumentam que a ampliag~o das tarefas somente contribuia para piorar a
situag~o do trabalhador no pmcesso produtivo, ja que a ampliag~o das
tarefas apenas atribuia aos trabalhadores urn nfimero maior de tarefas, mas,
individualmente, a natureza dessas tarefas permanecia desinteressante de
todas as perspectives analisadas. AJem disso, n~o houve qualquer mudanqa
na estrutura organizational, uma vez que a forma e a posi@o da supervis~o
n=o s50 ameaqadas.

BUCHANAN(I 979) comenta que a critics sobre a proposta de
erwiquecimento de cargos vem tambem dos sindicalistas e trabalhadores
que entendem que a proposta contribui para aumentar a carga de trabalho,
e o desemprego, e podendo ainda provocar acidentes.

,,
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Autores como FREI et al.(1 993) e C1-ilAVENATO(l 994) comentam
que o enriquecimento dos cargos, alem de n~o redefinir a natureza das
tarefas, tambem n50 proporcionava autonomia ao trabalhador no processo
produtivo. Na verdade, o enriquecimento de cargos contribula para o
aumento do conflito entre as expectativas do trabalhador e os resultados de
seu trabalho nas novas tarefas enriquecidas, trazendo a baila o sentiment
de explorag~o ja que, na maioria das vezes, o enriquecimento dos cargos
n~o vinha acompanhado de compensag~o financeira.

De acordo com CHILD(I 984), o que preconizam a Escola de Rela@es
Humanas e a Teoria Comportamental da Administra@o e fazer prevalecer o
sentido de cientificidade na arte de organizar e comandar, n~o havendo
proposta alguma que rompesse com o que estava enraizado no processo
produtivo, decorrente da introduq~o dos principios tayloristas.

3.2.3 A abordagem s6cio-t6cnica e a minerag~o de carv~o

Na Inglaterra no S6CUI0 XIX, a minera@io subterr~nea de carv~o
empregava o sistema manual de Iavra no qual os trabalhadores executavam suas
tarefas em equipes constituldas de urn ntimero pequeno de pessoas.
Predominavam os trabalhos em duplas, nas quais geralmente urn dos
trabalhadores era aprendiz. Havendo necessidade, outros trabalhadores cram
naturalmente agregados as tarefas que devessem ser executadas.BIAZZi(l 993)

No estagio manual da minera@o, cada trabalhador tinha controle sobre
as tarefas que deveria executar. As pessoas nos grupos de trabalho dividiam
responsabilidades e tambem os ganhos pela produ@io conseguida.

O grupo de trabalho assumia a responsabilidade pelo ciclo completo da
Iavra, e cada trabalhador tinha a oportunidade de aprender todas as tarefas e
nuances de seu trabalho. TRIS~ BAMFORTH(l 951) comentam que os
trabalhadores desenvolviam urn profundo conhecimento emphico sobre suas
tarefas e as condigties de trabalho as quais estavam submetidos. Para cada
participance, as tarefas tinham urn significado e uma diniiimica prbpria muito
bem conhecida dos trabalhadores.

Trabalhando com a autonomia que era conferida ao grupo, este poderia

b interromper as tarefas a qualquer memento e no estagio que tinha sido atingido
no final do turno, n~o havendo qualquer descontinuidade dos trabalhos, uma
vez que cram as mesmas pessoas que retomariam essas tarefas no dia

* seguinte.

No sistema manual., as cornunicag~es era.. informais. .e situavam-se,
essencialmente, dentro do grupo,

,,

&
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A escolha da Iideranga e supervis~o, bem como a de outros
participances para integrar o grupo, era urn processo que emergia naturalmente
entre as pessoas por meio das relaqdes sociais que havia entre elas.4

De acordo com TRIS~ BRAMFORTH(1951), esse sistema de trabalho,
utilizado na mineragilo durante muito tempo, proporcionava algumas vantagens+
para os trabalhadores, tais como:

a)

b)

c)

o ritmo de trabalho era determinado pelos pr6prios trabalhadores e podia
sofrer varia@es ao Iongo da jornada de trabalho. Assim, se durante urn
periodo havia a necessidade de urn ritmo de trabalho mais intense, isso era
compensado em outro memento, de modo que n~o haveria uma sobrecarga
de trabalho ao Iongo da jornada;

havia urn sincronismo entre as necessidade de produzir e os suprimentos
que deveriam estar a disposi@o dos trabaihadores no subsolo;

praticamente ni$o havia mecanismos organizacionais de controle e
supervis~o, e os grupos tinham autonomia para definir e ajustar os objetivos
da produg~o As caracteristi:as de cada participance.

A atividade de minerag~o come~ou a sofrer grandes transforma@es no
final do seculo XIX, com a ~~possibilidade de mecanizaq=o do sistema de
transport e de equipamento~, ‘que gradativamente foram substituindo as
ferrarnentas rudimentares utilizadas na minera@o manual, que predominava
ate aquela oportunidade.DIX(l 988)

Ap6s a Segunda Guefra,”Mundial, a minera@io de caw~o na Inglaterra
passou a sofrer urn process~ de mecanizag~o por meio da introdu@o do...
sistema /ong-wa/l.

,1,.:,,,,.,.‘,,;:”,,,,;
O sistema long-wall e ym metodo de

avan~o das frentes de trabalho :$’constante,
,..,.
.’ ., ,,

0s trabalhos cram -divididos em

Iavra conthwo, de modo que o

uma sequ~ncia rigidamente
estabelecida pela qual o ciclo de trabalho consistia da prepara@o, desmonte,
transport e avango das frentes.

● De acordo com TRIST; BRAMFORTH(I 951), foram definidas trl% equipes
de trabalho, qw ciw=krn trabalhar em tr~s turnos distintos. O primeiro turno
seria responsavel pela prepara$~o, o segundo turno pelo torte e transport do i

v
carv~o desmontado e o terceiro turno seria responsavel pelo avango dos
equipamentos e do sistema de transport.

. . .-------.__.-*_v-***,x..,q~a.=>..y~a,a,*,~.%-.,,_.~,-_%CW..a%%e!a4.*.-?a:--A---!.- -.-:.-..---==.-——--.-=,---------—$=-- - ..-~.&-
Cada turno tinha de completar as tarefas necessaries do ciclo antes que

os turnos seguintes comeqassem. Assim, havia uma pressgo de urn sobre o
outro para que cada qual encontrasse as condi$~es adequadas para dar P

prosseguimento as tarefas necess~rias para completar o ciclo de Iavra.
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As seqti~ncias no ciclo de lavm cram ti%ointerdependentes que o ciclo
ficava comprometido, caso uma das tarefas n~o fosse executada na ordem
rigidamente estabelecida.

As equipes que constituiam cada turno passaram a exigir uma
diferencia@o salarial para completar as tarefas eventualmente deixadas pela
equipe do turno anterior. Essa reivindicag?io fez com que a compatibiliza@o e
a otimizaq~o da sequ~ncia operational que definia o ciclo de Iavra que
acontecia durante os tr&s turnos de trabalho se tornasse urn desafio
permanence para a ger~ncia, para evitar que determinada equipe n~o
completasse suas tarefas e a seguinte pudesse exigir essa diferenciag=o ‘
salarial. TRIST; BAMFORTH(I 951)

Ao contrario do sistema manual, na minera@o subterr~nea de carv~o
que utilizava o sistema long-wall, a responsabilidade pela coordena@o das
atividades no ciclo de Iavra havia sido apropriada pela ger~ncia.

Corn a expans~o do controle gerencial sobre os trabalhadores, houve
uma perda do controle que estes tinham sobre as tarefas que realizavam,
sobretudo quanto ao ritmo de trabalho e as relag~es sociais que se,.
estabeieciam no subsolo, no periodo em que predominava a mineraq~o
manual. .,,

,“
Em raz~o da interdepend~ncia das tarefas no sistema de Iavra, era

fundamental que houvesse uma integrag~o e sintonia entre as equipes de
trabalho. Entretanto as caracteristicas da organiza@o do trabalho que haviam
sido estabelecidas trabalhavarn contra a possibilidade de qualquer integraq~o
social entre os membros das equipes.BUCHANAN(l 979) gt,,.,,

Essa nova estrutura sociai’que se estabelecia era confiitante com o que
havia anteriormente e isso trou~e problemas de ordem social e psico16gica
para os trabalhadores.

,.!.,.
‘,”,,,,....-...,

Valendo-se, inicialmente.’ da abordagem classico-prescritiva, os
mineradores argumentavam quej em raz~o das caracteristicas associadas a
complexidade da mecaniza@o no sistema long-wall, alem da escala de
produq~o, teoricamente pws~wl, hwia sido criada uma situag~o na qual era
impossivel manter a mesma estrutura social de ocupa@es existente na
minera@io que empregava o sistema manual. MURRAY(l 990)

Havia urn consenso entre os mineradores de que n~o haveria grande
aumento da produ@o enquanto os trabalhadores tivessem o controle do
processo produtivo. Essa convicg~o vinha da influ~ncia das discusses feitas ~
nas indfistrias por volts de 1913 nas quais o paradigrna organizational
existente e que predominava era o da organiza@io cientifica do trabalho.
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De acordo com DIX(I 988), os esfor$os gerenciais concentravam-se nos
seguintes pontos:

a)

b)

c)

d)

introduzir e desenvolver a mecanizag~o para substitutir o trabalho manual,
principalmente a operaq~o de carregamento e transport;

melhorar o controle gerencial das opera$bes unitarias executadas no ciclo
de produp~o;

melhorar a forma de execu@o das tarefas;

estabelecer operag~es-padr~o que deveriam ser repetidas .pelos
trabalhadores.

A nova divistio tecnica e social proporcionou a fragmenta@o e a
especializa@o das tarefas e, consequentemente, houve uma segrega@o entre os
trabalhadores(os mais qualificados e os menos qualificados).TRISt
BAMFORTH(1951)

O trabalhador que executava atividades individualmente na minera@o
subterr~nea que empregava o sistema manual deixou de efetuar uma tarefa
completa e passou a cumprir uma retina de opera@es, isolada no tempo e no
espago, predeterminada pela Engenharia de Minas. TRISt MAMFORTH(I 951)

Essa segregag~o era acirrada pela diferencia@o salarial que havia entre
os trabalhadores, pelos turnos de trabalho, quando determinadas pessoas
cram designadas para trabalhar ~ noite ou em finais de semana, e pela
cobran~a que a equipe de cada turno fazia com a outra, a fim de que
completasse as tarefas necessaries para que houvesse continuidade no ciclo
de Iavra.

O que a abordagem classico-prescritiva preconizava como modeio de
organizag~o do trabalho no inicio do seculo, e que .predominava na indtistria
era sistema de trabalho rigidamente estabelecidos, Iinhas de produg~o para
Iidar com grandes volumes de produq~o e divis~o tecnica e social do trabalho
perfeitamente delimitada.

Embora houvesse semelhan~a entre a estrutura tecnica e social no
sistema long-wall e as linhas de montagem na inddstria, as caracteristicas dos
trabalhados desenvolvidos na minera~ao subterr~nea dificulta uma supervis~o
mais direta e continua, como ocorria nas Iinhas de montagem na
indfistria.TRIST; MAMFORTH(I 951)

A estrutura de trabalho imposts pelo sistema long-wall,” as dimensdes
dos paineis de Iavra e as seqti~ncias das opera@es que deveriam ser
realizadas colocavam dificuldades para o sistema de comunicaq~o e as
rela@es de trabalho e facilitavam o desencadeamento de conflitos entre as
pessoas que participavam da equipe.
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Essa nova estrutura tecnica e social estabelecida com a mecanizag~o
era conflitante com o que havia na minera$~o manual, e isso trouxe problemas
de ordem social e psicologica que provocaram vifkios disttkbios no processo
produtivo mecanizado, na Inglaterra no final dos anos 40.

As expectativas dos mineradores com os altos investimentos realizados
cram de que houvesse urn aumento nos Indices de produtividade muito acima
do que aqueles que os melhores trabaihadores poderiam proporcionar no
sistema manual.

Ao contrario do esperado, contudo, a introdu@o do sistema /ong-wa/l
n~o veio acompanhado da melhora do desempenho do sistema produtivo.
Houve urn aumento nas taxa de absentelsmo, rotatividade e nos ~ndices de
acidentes, sinalizando haver ocorrido uma piora nas condi@es de trabalho no
subsolo. As rela@es entre a dire~~o das empresas e os sindicatos tambem
deterioram-se e, como conseqth%cia, os indices de produtividade obtidos n~o
cram compativeis com as novas tecnologias e 0s altos investimentos
realizados na minera@o.HERBST(l 974) comenta que, na oportunidade,
identificou-se uma epidemia de desordens psicossomaticas entre os
trabalhadores.

TRIST; BAMFORTH(l 951) descrevem quatro mecanismos de defesa
que os trabalhadores utilizavam’ para enfrentar e suportar as dificuldades
surgidas com a nova organiza@o do trabalho:

a)

b)

c)

d)

,,
estabelecimento de pequenos grupos informais de trabalho;

na falta do apontado no “item a),desenvolvimento de uma postura
individualist e de indiferenpa, mantendo-se uma certa reserva pessoal;

criag~o de bodes expiatbrios’ pelos trabalhadores, nos turnos sucessivos,
acusando-se uns aos outros, quando surgiam problemas no trabatho;;.

absenteismo. ,4

Esses problemas, da minera@o subterr~nea de carv~o na Inglaterra
foram estudados por Eric Trist e Kenneth W, Bamforth, pesquisadores do
Tavistock Institute for Human Re!ation, na dbcada de 50.

Dessa
sbcio-tecnica
prescritiva.

pesquisa nasceram os principios que norteariam a abordagem
como uma alternative ~ organizagilo do trabalho classico-

.
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organiza@io produtiva e uma combina@o
social. O sistema t~cnico compreende
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do pressuposto que qualquer
do sistema t~cnico e do sistema
as exigi%cias das tarefas, os

equipamentos disponiveis, as instala@es e o /ay-ou~ O sistema social consiste
das pessoas, suas a$ties, cren$as, atitudes, necessidades, fantasias, emo@es
e relaq5es entre aquelas que devem executar o trabalho. CHERNS(1987) e
MURRAY(1990);

O sistema tecnico e o sistema social est~o em mfitua intera@o e urn
inthkncia o outro, sem, contudo, haver subordina@o entre eles.

MURRAY(I 990) argumenta que o relacionamento entre homens e
maquinas e considerado essencialmente complemental. 0s trabalhadores,
com sua capacidade de discernimento, podem realizar determinadas tarefas
que as m~quinas n~o conseguem fazer satisfatoriamente e vice versa.
Portanto, para otimizar o processo produtivo, e necessario planejar o trabaiho
de maneira que o sistema social e o tbcnico sejam complementares.

BIAZZI(1993) observa que -a abordagem sbcio-t+cnica n~o ignora que o
objetivo final da organiza@o e a sua sobreviw%cia e que os resultados de sua
atividade, na perspective capitaiista de produqtlo, devem proporcionar Iucros.

Segundo TRIS~ BAMFORTH(I 951) a concep@o do sistema sbcio-
tecnico tenta mostrar como a ‘..organizaq~o pode iidar e superar com mais
facilidade as diversidades e flutua@es do ambiente organizational, como, por
exemplo: as politicas econ~micas e sociais, as regulamentagties, 0s aspectos
iegais e os recwsos humanos, fkicos e tecnolbgicos de que disp~e.

,;l

Essa observag~o deixa claro que a abordagem sdcio-t~cnica n~o e
apenas urn panact$ia para satisfazer experimenta@es sociais, mas uma
alternative para que o desempenho organizational seja aprimorado a .partir de
outra perspective. De acordo com MURRAY(I 990), a proposta que contempla o
sistema social e tecnico devern ser traduzida em tarefas e empregos que
considered as necessidades e caracterkticas dos seres humanos presentes no,.
processo produtivo.

0s estudos realizados, tinham como objetivo diagnosticar, estabelecer
rela@es e descrever os aspectos tecnicos, organizacionais e psicolbgicos dos
trabalhadores da minerag=o de carv~o subterr~nea que empregava o sistema
long-wal/.TRlST; BAMFORTH(I 951).

0s trabalhos realizados pelo Instituto Tavkfock visavam introduzir novas
pr~ticas que pudessem melhorar as condig~es de trabalho existences e as
relagdes entre o sindicato e as empresas.

—.
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0s problemas foram diagnosticados como sendo devidos % formas de
organizaqao do trabalho introduzidas com a mecaniza@o das minas, porem a
SOIUG50so veio anos mais tarde, quando os pesquisadores retornaram ~
regi~o para dar contkwidade % pesquisas.

0s pesquisadores do Tavistock Institute for Human Relation
encontraram uma organiza@o do trabalho semelhante aquela existente na
epoca em que a minerag~o subterr%ea de carv~o empregava o sistema de
Iavra manual.

Essa organizag~o do trabalho consistia no rearranjo do mesmo grupo de
40-50 trabalhadores em subgrupos independents, ao longo dos turnos de
trabalho.

Assim, cada trabalhador executava funq~es internamente alocadas em
subgrupos que desempenhavam todas as tarefas relativas a extrag~o do
carv~o.

As equipes dos turnos seguintes iniciavam o trabalho onde as anteriores
haviam terminado.

Todos recebiam o mesmo sakkio e incentives, sendo o pagamento
definido pela produq?io do grupo como urn todo.

Esses grupos de trabalho gozavam de grande autonomia, no trabalho, e
alternavam e executavam tarefas com o minimo de supetvis~o.

A exist~ncia dessa forma de organizag$io do trabalho constituia uma -
ruptura em relag~o a tend~ncia de maior fragmenta@o das tarefas e
burocratiza@o julgadas necessaries e indissoluvelmente Iigadas ~ crescente
mecaniza@o e a evolu@o tecnoldgica e organizational preconizada pela
abordagem classica prescritiva.BIAZZl(l 993)

A nova situaq?io de organizag~o do trabalho encontrada foi ent~o
comparada com a anterior e alguns dados constam da Tabela 5 apresentada a
seguir.



57

TABELA5. COMPARA@iOENTRESAS FORMASDEORGANIZA@iODOTRABALHO
EMPREGADONOSISTEMALONG-WALL.

ORGANIZAQAO DO ORGANIZA~~O DO
INDICADORES TRABALHOC&iSiCO- TRABALHOSdCIO-

PRESCRITIVA TECNICA

Produtividade(porcentagem em rela@o ao 78 95
potential)

Trabalhos complementares(auxiliares e de
1,32 0,03

apoio em ntimero de horas por equipe)

Absentekmo(em porcentagem): ~

● doen~a 8,9 4,6

● acidente 6,8 3,2

● sem motivo aparente 4,3 0,4
xnM7K.miew Rr. ucnD7ui4ns4)

L
, “!. ,-. ..””, , “....”, “.. ..,,,”-,,

A partir das observagties de Trist e Bamforth, que constataram a
possibilidade de adoq~o de uma organiza@o do trabalho diferente e que
contrastava com as propostas classico-prescritivas, surgiu o conceito de
escolha organizational.

Na minera@o de carv~o, a mesma tecnologia podia ser o suporte de
diferentes formas- de organizag~o do trabalho, corn diferentes resultados de
desempenho, conforme demonstra a Tabela 5, anteriormente apresentada. O
conceito de escolha organizational significa exatamente isso, ou seja, que uma
dada organizag~o do trabalho nilio’& decorrente apenas da tecnologia utilizada,
mas depende, al~m do nosso conhecimento tecnico, das premissas que temos ,

sobre os individuos e de outros objetivos que temos, explicitos ou n~o.
BIAZZI(1993)

,,
Alem disso, a organiza@o do trabalho identificada apresentava-se como

uma alternative as propostas cl&3sico-prescritivas, principalmente as relativas a
organiza@o cientHica do trabalho, que preconizava que somente os especialistas
poderiam conceber o processo produtivo e, no caso estudado, os proprios
trabalhadores foram responsaveis pela organizag~o existente, exceto pela

. defini~o da tecnologia empregada.
L

Segundo BUCHANAN(I 979), o trabalho, na perspective socio-tecnica, ~i
* deve possuir urn contetido que demande as capacidades inteiectuais e

criativas dos individuos, permitindo urn aprendizado continuo, gerando suporte
social e .reconhecimento e tendo uma clara relagiio com a viola social dos ;
trabalhadores e com os valores que eles partilham com a sociedade. !

.
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Segundo CHERNS(I 987), a ideia de grupo de trabalho autbnomo,
identiflcado na organiza@o do trabalho estudada e que se consolidou com a
proposta sbcio-tecnica, 6 a de que:

a)

b)

c)

d)

e)

9

0 grupo e auto-reguk%el;

o grupo caracteriza-se pela
de tarefas;

responsabilidade coletiva diante de urn conjunto

o arranjo e a concepg~o das tarefas stio definidos com a patilcipag~o do
grupo;

todos os participances do grupo t~m a oportunidade de aprender todas as
tarefas, que eles t~m a possibilidade de executar por meio da rotatividade
das pessoas entre as funqbes;

o grupo tern autonomia para gerenciar e utilizar os recursos colocados a
sua disposi@o;

o grupo tern autonomia para eleger representantes originarios do prbprio
grupo.

..
,,,

Observa-se que o grupo possui urn poder muito grande em rela@o ao
processo produtivo, nZio havend~ espaqo para a concepg~o das tarefas e a
supervis~o na forma proposta pelas abordagens classico-prescritivas.,,:,..?,~

0s representantes eleitos:nos grupos funcionam mais como. elementos
facilitadores e catalisadores para que as condiq~es adequadas e necessaries
sejam colocadas aos demais tiabalhadores, a fim de realizarem suas tarefas,

,:,,.>,:.’,”:::.,.,.:<
Segundo BIAZZI(I 994); ~~’adog~o da perspective sbcio-t~cnica como

necessaria ao sucesso organizational n~o e suficiente.,.:~~.,.
EMERY(fl 982) comenta’’que a total autonomia do grupo n~o e

apropriada para qualquer tipo de processo produtivo, em raz~o de
determinadas exig~ncias tecnolbgicas. HERB”ST(l 974) argumenta que as
conclusties das pesquisas conduzidas por TRIST; BEMFORTH(I 951) nas
minas de carv~o da Inglaterra n~o podem ser extrapoladas para outras
inddstrias. N~o existe receita universal sobre como se efetua a restruturag~o
da organiza@o do trabalho com resultados positivos assegurados. Na
verdade, sua definig~o apresenta-se como urn desafio permanence para as
empresas. FREI et al.(1993) enfatizam que as melhores alternatives para a
organizagiio do trabalho s50 aquelas encontradas quando existe o
envolvimento dos trabalhadores em todas as fases do processo para a busca
de solug~es. *=.?--...-.. -

-,



3.2.4 Dificuldades na aplica@o dos principios da organizaq~o do trabalho

Apresentamos duas abordagens distintas sobre a organiza@o do
trabalho. A primeira, chamada de abordagem classica prescritiva, privilegia a
analise das tarefas em nivel individual e inclui tecnicas de enriquecimento de
cargos e de motivag~o como alternatives para se enfrentarem as dificuldades
advindas da organiza$~o cientifica do trabalho.

A segunda abordagem, chamada de sbcio-tecnica, procura entender as
organiza@es como sistemas sbcio-tecnicos aberto, para Iidar com as
conting~ncias que o ambiente coloca para as empresas.

A partir do memento em que o taylorismo foi identificado como a causa
de uma serie de disttirbios para as pessoas, varias tecnicas administrativas
apareceram para resolver esses problemas; entretanto, nos parece que a
proposta sbcio-t~cnica foi a tinica radicalmente diferente, raz~o pela qual nos
detkemos sobre esses dois paradigms.

Qualquer proposta de reorganiza@o do trabalho, porem,
dificuldades.

FREI et al.(1993) comentam que a dificuldade primeira e
dos prbprios trabalhadores e dos sindicatos. ~ quase

enfrenta varias

a desconfianga
certo que 0s

trabalhadores irZio resistir a qualquer proposta de mudanga na organizag~o do
trabalho que possa provocar urn desequillbrio desfavoravel, ainda que essa
proposta signifique ou oferega a perspective de uma situag~o mais favoravel
quanto ao contetido intrinseco das tarefas que eles realizam.

Essas manifestag~es tam-se acentuado a medida que as aspirag~es ~
dos trabalhadores t&m mudado ao Iongo dos anos, em raz~o de maior
politizag~o, maior acesso a informa@o, maior democratiza@o do pais, com
Iiberdade de organizag~o sindical, e maior conscientizag~o dos mineiros de
que poderiam executar suas atividades de forma diferente e mais interessante.

Em ntimero crescente de cases as empresas t~m reconhecido os
impactos negatives sobre a safide e seguranga dos mineiros, principalmente
das formas tradicionais de organizag=o do trabalho3.

As empresas de modo geral t~m buscado formas alternatives de
organiza@o do trabalho, visando principalmente tornarem-se mais produtivas,
motivar e fazer com que os trabalhadores identifiquem-se com as tarefas que
t~m de executar.

3 Entendemos com formas tradicionais de organizag~o do trabalho, os principioe cl~ssico-prescritivos
utiiizados no proceaso produtivo.

.



0s trabalhadores, por outro lade, est~o discutindo cada vez rnais os
aspectos qw envolvem a wyni=@O do trabalho, preocupados n~o somente
em obter ganhos flnanceiros, em raz~o da maior produtividade coriseguida,+
mas, principalmente, em encontrar alternatives que proporcionem melhores
condigdes de trabalho.

.
As atitudes dos sindicatos diante das propostas empresariais de

modifica@o de formas de organizap~o do trabalho, contudo, variam desde
situa@es em que as manifestaqdes s~o de profunda hostilidade, antagonism,
suspeitas, relut=ncia e indiferen~a (para mais tarde n~o serem identificados
com o sucesso ou fracasso da proposta), ate o envolvimento total, com
participag~o ativa, encontrando-se situagbes em que os mineiros chegam a
propor mudangas mais audaciosas e mais criativas do que aquelas
originalmente propostas pelos dirigentes empresariais. WEILL(I 976)

Esse comportamento e perfeitamente justific~vel na medida em que a
reorganizaq=o, a recomposi@o e a redistribui@o do trabalho propostas pelas
ernpresas provocam mudangas profundas na concep@io das tarefas, com
impactos sobre as qualificagbes exigidas dos trabalhadores e sobre o nivel de
emprego.

~ Ni40 existe receita universal sobre como se efetuar a reestrutura$~o ou a
definiq~o de urn modelo de organizaq$io do-trabalho que assegure resultadosI
positivos. Na verdade, sua cohcep~~o apresenta-se como urn desafio
permanence para as empresas, que buscam nas interag~es din~micas das
condi@es politicas, econbmicas, socioculturais e tecnolbgicas de cada pais os
elementos essenciais para a sua compreensi30. FLEURY; FISCHER(I 987)

A segunda dificuldade ‘skge das proprias posturas gerenciais que
I temem perder espa~o e poder dentro do processo produtivo.
I ,.,

Por outro Iado, as propostas -de reorganiza@o do trabalho podem n~o
se sustentar por raz~es de ‘c~ltura organizational e, gradualmente, as
modifica@es introduzidas irem ,erodindo-se e retrocedendo a sua forma
original.

.
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Capitulo 4
Material e Metodos
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4 Material e M&odos

.

0s estudos sobre as condi$ties de trabalho no Brasil, principalmente no
setor mineral, ainda s~o em ndmero inexpressivo4, quando comparados com
as pesquisas sobre o assunto feitas em paises com maior tradi@io em
minera@o. Isso n~o quer dizer que os problemas de satide e seguranga
nesses Iocais ja tenham sido equacionados. Ao contrario, as estatisticas da
OIT apontam a minerag~o como urn dos setores em que os acidentes e as
doen$as relacionadas com o trabalho s~o os mais expressivos,

0s estudos sobre as seguranga e organiza@io do trabalho estiio Ionge
de ser uma problem#ica somente da engenharia. Sob muitos aspectos, o
objeto de estudo se conforms a partk das observagdes feitas pela sociologic
do trabalho, a psicologia do trabalho, as teorias administrativas, a medicina do
trabalho e, naturalmente, a partir das ci~ncias exatas,
engenharia. Se, por urn Iado, essa multidisciplinaridade
rnetodolbgicas, por outro, confere uma dimens~o diferente
normalmente atribuldo a engenharia.

principalmente da
coloca dificuldades
ao olhar cartesiano

Para melhor compreender o tema proposto5, optou-se por conhecer a
realidade de uma minerag~o. da regi~o de Cricidma que emprega o metodo de
Iavra subterr~neo. Entre as diferentes possibilidades existences na regi~o( Iavra
manual, semimecanizada e mecanizada), optou-se por uma empress que
utiliza o sistema de I,avra mecanizada. A escolha pode ser justificada pelo fato
de o sistema conventional, na forma como e aplicado em Cricidma, constituir
uma tecnica consagrada em outros paises, enquanto o sistema manual e semi-
mecanizado possuem caracteristicas particulars em nosso Pais, alem de
serem t~cnicas que estao sendo gradativamente abandonadas em detriment
dos metodos mecanizados.

Embora os estudos sobre esse tema venham ganhando imporh%cia,
muitos dos mecanismos pelos quais os aspectos da organizag~o do trabalho
influenciam as questi5es de seguranga e satide dos trabalhadores ainda
permanecem desconhecidos. Em razi50 disso, optou-se por realizar urn estudo
exploratbrio com o objetivo de auxiliar no desenvolvimento de hipoteses
explicativas sobre situa@es a serem verificadas em futuras pesquisas e de
compreender e classificar conceitos sobre as quest~es relativas a seguranga e

w a organiza@o do trabalho na minerag~o.

4

4Destacamos os trabalhos de GROSSI(1981),VOLPATO(1984 e 1989), ECKERT(1985), MINAYO(1986) e
ESTON(1992).
50 tema estudado procurada compreender a seguranw e a organIza@o do trabalho em uma minera@o
subtefinea de carv~o.

.
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Portanto a proposta apresentada n~o pretende comprovar ou mostrar
concord~ncia com nenhum corpo teorico especifico, ja que a ideia principal e
realizar uma caracterizag~o, a mais fiel possivel, das situa@es que possam
distinguir a organiza@o e as condi@es de seguranpa em uma minerag~o
subterr~nea de carv~o.

O trabalho na minerag~o subterrhea de carv~o e bastante diversificado,
e o estudo de urn posto de trabalho ~ demasiadamente complexo para se
pretender que, por meio de observag~es simplest conviw%cias Iimitadas e
restri?bes de toda ordem, n~o se ‘deixe escapar nada. Por exemplo, e condiq~o
imposts pela empresa que no interior da mina n~o se ande sozinho e n~o se
va aonde n~o se conhe~a, devendo os deslocamentos e as observapdes das
condi@es de trabalho ficar condicionadas a presenga do pessoal tecnico da
mina. O processo de ser “levado” nem sempre permite ver tudo o que se
deseja.

O objetivo estabelecido para esta dissertag~o ficou restrito aos aspectos
qualitativos das situa@es observadas, em raz~o de restri@5escolocadas pela
empresa ao longo da realiza@o .do trabalho. A partk dessas limita@es, a ideia
passou a ser a de descrever’ o processo produtivo tendo em mente sempre
quem faz o que, quando, com que, quern depende de quem, o que pode
acontecer de errado, o que afeta a execu@o das tarefas no processo produtivo
e de’ que forma as respostas” satisfatbrias ou niio afetam as condig~es de
seguranqa dos trabalhadores~::’”

,.
Endendemos que essa limita@o n~o tenha prejudicado a proposta

estabelecida, pois como obserya VOLKOFF(l 991), “a realidade da viola no,,,
trabalho e complexa; cada posto de trabalho constitui urn caso especifico que
nZio se pode tratar como a soma de algumas imposi@es mensuraveis; uma
parcela consideravel da violano trabalho reside justamente naquilo que n~o
pode ser quantificado”. Esse autor prossegue em sua analise critics. quanto a
busca de indicadores quantitativos sobre as condi@es de trabalho, afirmando
que “nem o poder ptiblico, nem os dirigentes de empresas t~m
verdadeiramente necessidade de n~meros para saber que existem
modificag~es consideraveis a serem introduzidas nas condi@es de trabalho,
se se deseja combater aspectos nocivos que “OSempregados e os operarios
conhecem muito bem mesmo sem t&los medido”.

?
Para se atingirem os objetivos propostos, realizou-se uma revis~o

bibliografica ampla sobre o tema, entrevistas com tecnicos e trabalhadores da
d empress e, observag~es no local de trabalho.
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As entrevistas foram realizadas inicialmente com dois supervisors, dois
engenheiros de minas respons~veis pelo processo produtivo, urn engenheiro
de seguranqa do trabalho e o diretor tecnico, tendo sido subsidiadas por urn.
roteiro constituido de quest~es abertas. As questdes foram diferentes para
cada uma das categories entrevistadas e constam do Anexo 1.

.
Posteriormente, foram realizadas entrevistas com seis trabalhadores,

cada urn deles envolvido em uma das operaqdes unitarias(corte, perFura@o
das frentes, desmonte com explosives, carregamento, transport e
escoramento do teto), que definem o ciclo da Iavra no sistema conventional.

As entrevistas com os trabalhadores foram realizadas na sede do
Sindicato dos Mineiros de Cricitima e contou com a participa@o de dois
sindicalistas. As entrevistas foram coletivas e foi utilizado urn questionario
aberto que consta do Anexo 2, como suporte para a conversa.

0s dados sobre acidentes e produ@o foram obtidos por de acesso a
documentag~o interna fornecida pela empress, como normas de
procedimentos de produg~o, normas de seguran~a, relatbrio anual de Iavra e
por meio do Cadastro Tecnico “de Acidentes na Minera@o, existente do
Departamento National da Produg~o Mineral-DNPM.etc.
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Capitulo 5
Apresenta@o e Discuss~o dos Resultados

I
1

!



5 Apresenti$~o e Discuss~o dos Resultados

5.1 A descriq~o do ciclo de Iavra empregado
acidentes

e a caracteriza@o

66

dos riscos de

A Figura 10, apresentada a seguir mostra o lay-out tipico de uma frente em
urn paineI de Iavra da empresa estudada.

1!! >U
.-

L2

r’--J

n’ s

FIGURA10. LAY-OUTTiPICO ‘DO CICLO DE LAVRA DA IWNAESTUDADA.

.,

Na Figura 10, acima, podemos destacac

a) escoramento de teto(l ) sendo realizado nas galerias 1 e 7;

b) rafa(2) sendo executada na gaieria 2;

c) petiura@o da frente(s) sendo executada na galeria 3;

d) desmonte com explosive sendo feito na galeria 4;

e) o carregamento (5) sendo feito nas galerias 00 e 6;

f) shuttle-car(6) trafegando pelo primeiro travess~o e na galeria 6;

g) ponto de descarga do shuffle-car ou alimentador da correia
Iocalizado na galeria 3;

transportadora(?)
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h) ar puro enfrando pela galeria 00 e saindo contaminado pela galeria 7;

i) todos os cabos elatricos de cada equipamento utilizado no ciclo operational
e Iigados ao centro de forga(8).

A empress estuda optou por urn /ay-out com nove galerias, o que Ihe
confere maior flexibilidade nas opera@es unitarias que comp6em o ciclo de
Iavra na minera@o conventional.

Essa flexibilidade refere-se a possibilidade de trabalhar com duas
perfuratnzes de teto, tr~s shuffle-care dois Ioadem, na tentativa de se evitar a
possibilidade de haver pontos de estran@lamento ou gargalo no ciclo de Iavra,
como iremos analisar mais adiante.

As operag~es unitarias realizadas na empress estudada,
constituem o ciclo da Iavra, s50 torte ou rafa, perfura@o das
desmonte com explosives, carregamento, transport e escoramento.

e que
frentes,

A cada uma dessas operag~es unitarias estilo associados riscos
especificos e comuns a todas as opera@es os quais ameagam
permanentemente a integridade ‘fisica dos trabalhadores e surgem em raz~o
de como o sistema produtivo foi concebido e da forma como cada operag~o e
realizada. Outros riscos, entreta~to, que aparentemente poderiam ocasionar
somente agravos a safide, acab,am tarnbt5m”contribuindo para a ocorn%cia de
acidentes.

.,,,.:,..,.,..,,,’,.,, .,,.:!:/,?!’:.,,.,,!

~ o que se observa corn o ruido que, alem de provocar a surdez ~
,,,.“.,:

professional, pode mascarar ‘~inais sonoros emitidos pelo teto durante a sua
acomoda@o e redistribui@o deforgas, impedindo que o trabalhador perceba

1

determinadas situagbes em queo teto poderia estar na imin~ncia de cair.
“..””, ~.:,X.:,

De forma analoga, a presenqa da poeira, obse.rvada em todos os Iocais
k

no subsolo, representa urn risc~n?io somente para a satide dos trabalhadores ;
mas tambem de acidentes, na medida em que, sob determinadas condi@es, a
poeira de caw~o e urn agente ~xplosivo.VUTUKURi; I-AMA(I 986) ~

....,-.
0 baixo nivel de iluminarnento constitui outro risco que cmtribui” para a ~

ocorr~ncia de acidentes, durante a realiza@io das tarefas no subsolo, fI
conforme estudo realizado por ESTON(I 992)

..
. :$

5.1.1 Corte ou rafa ~
* /.,’

;
O code, ou a rafa, ~ realizado pela cortadeira.

A cortadeira e uma maquina eletrohidraulica que possui urn mecanismo i

de torte montado em uma Ianp com comprimento de 2,70 metros, cujo
c

funcionamento & semelhante ao de uma motoserra.
t

..*
. ,..”..”.“,”.,..>.,-

[..,.,.. ,. i
. j

. ... .... . ...,,:,.. ,, _.e . . .“~-,.:,+--..-’-----....._,,,,,..--,-:,_--;.._=:,.:~:-~>-.<~-a%.:,;,:,~:.,.:........... .... ... t



A m~quina e energizada
conectados ao centro de for~a.

com 440 volts pelos cabos eletricos que est~o

A maquina e montada sobre pneus, o que Ihe ccmfere grande
mobilidade para deslocar-se entre as diferentes galerias onde a opera@o da
rafa e necessaria.

A Figura 11, apresentada a seguir, mostra uma cortadeira universal
utilizada para executar o torte OU,a rafa.

FONTE JOY MANUFACTURINGCOMPANY

FIGURA 11. CORTADEIRA UNIVERSAL.

A rafa consiste em executar urn torte com espessura de 15 centimetros
na camada de carv~o. A profundidade desse torte situa-se entre 2,40 e 2,70
metros e, geralmente, coincide com a profundidade dos furos realizados para a
introdu@o dos explosives. A Iargura do torte deve coincidir com a Iargura da
galeria, que, no caso observado, tern seis metros.

O obietivo da rafa e criar mais uma face Iivre na camada de carv~o para.
melhor aproveitamento do explosivo utilizado no desmonte. ....+

Embora a cortadeira permits que esse torte” seja feito em qualquer
# posig~o(vertical ou horizontal) da camada, em Cricidma, optou-se por faz&lo

horizontalmente, na parte inferior do banco, em raz~o de rnaior facilidade
opera.cional e tambem por ser a patie menos resistente da”camada;- exigindo- ~

-. :-...... ...

se menos do equipamento.
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Corn a face Iivre criada, a raz~o de carregamento(quantidade de
explosivo utilizado por metro cdbico de rocha desmontada) e menor quando
comparada com a raz~o de carregamento utilizada no fogo no duro. Corn a*
realiza@o da rafa, os disttirbios no teto e nas Iaterais s50 reduzidos, e a
fragmentag~o do material desmontado e maior, aumentando o rendimento da

5 operaq~o de carregamento e transport.

A seguir, s50 apresentadas ilustra$~es que sugerem a sequt%cia de
movimentos da cortadeira para completar o ciclo operational, durante a
realiza@o da rafa.

A Figura 12 mostra a cortadeira manobrando pelo primeiro travesstio,
preparando-se para posicionar-se na galeria onde o torte sera realizado.

i

FON1’12~EO+RE BARRY AND’ASSOClA&9?2) -
,,, ,,.

::,,,k,..:,<,:,,, . . . .
.<,..,

FIGURA 12. CORTADERA MANOBRAN130 PELO TR.,....,.
,,

.;!,’“’,“.,>
,,,,,,

,,,,,’.,.,..,;

AVESS~O

.,,

A Figura 13, apresentada a seguir, sugere a cortadeira posicionando-se
para iniciar o torte. .



70

i

I

3

I

FONT12THEOOOREBARRYAND ASSOCIATES(1972)

\

FIGIJRA 13. CORTADERA POSKIONANDO-SE NA GALERIA PARA INICIAR O CORTE.

Na sequ~ncia normal do ciclo de Iavra, o operador da cortadeira realiza
suas tarefas em galerias ja escoradas, o que rkio o desobriga de alavanquear
rochas do teto e laterais que estejam na imin~ncia de cair.

Esse procedim”ento, que deveria fazer parte das prescribes recebidas
para completar sua tarefa, de acordo com a definig~o da engenharia de minas,
e ignorado na maioria das vezes em que observamos a opera@o sendo
realizada

Como o movimento da parte cortante da Ianga ocorre no sentido anti-
horario, o operador deve iniciar o torte da direita para a esquerda, forgando a
parte tracionada do mecanismo onde se encontram os bits de torte, conforme
sugere a Figura 14, apresentada a seguir.

FIGURA 14. lNjCIO DO CORTE DA DIREITA PARA A ESQUERDA. i.,. . ..- --- :

I



A medida que o torte 4 aprofundado e avanga para a esquerda, o
operador reposiciona a maquina na frente da galeria.

~ prescrito ao operador da cortadeira que a rafa n~o deve ser concluida
na forma de urn arco(isso ocorreria se o operador realizasse o torte com o
equipamento estacionado em urn Iugar fixo e continuasse o movimento de
torte para a esquerda ate o outro extremo da galeria). Para evitar que a rafa
tenha essa configura@o, o operador fica obrigado a reposicionar a cortadeira
na galeria, avan$ando e retrocedendo com o equipamento ate a conclusiio da
rafa, conforme sugerem as figuras’15, 16 e 17, apresentadas a seguir,

I ‘~FormaqSo(iidaquada) da mfi w cwte na forma I

FONTE TNEOOORE s.f@RY ANO ASSOCIATES(1S72)
,:,,,.:,2,.

,...
. ,,

FIGURA 15. REPOSIC1ONAME’NTO DA CORTADEIRA PARA AVAN~AR NO CORTE.,, ., ...,.,:,,,,.,.::;;:,.’,::.:.~.,.,

FIGURA 16.

FONTE: TNEOOORE SAllltY ANO ASSOClATES(t972)

REPOSICIONAMENTO DA CORTADEIRA PARA PREPARAR

(

I
I
t
!
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FON7i27HEOOORE BARRY AND ASSOCIATES(1972]

FIGURA 17. FINAL DO CORTE OU RAFA.

1,

O operador deve observar que o torte nZio avarice nas Iaterais da
galeria, conforme sugere a Figura 18 apresentada a seguir.

,,

FIGURA 18. RAFA AVAN~ANDO NO INTERIOR DO PILAR

0 avango do torte para o interior do pilar pode fazer com que porqdes
do teto n~o sejam desmontadas, quando ocorre o desmonte com explosivo,

“ conforme sugere a Figura 19, apresentada a seguir.
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1!Material n~n !ksmontado

----- --- . ----. -., .---,

FIGIJRA 19. MATERIAL N~O DESMONTADO EM -O DO AVANCO DA RAFA NO
INTERIOR DOS PILARES

Em raz~o dessa por@o n~o desmontada, a sequ~ncia de colocag~o de
parafusos no escoramento fica comprometida, uma vez que n~o 4 poss{vel
manter a eqt.iidist~ncia entre eles e as Iaterais da galeria.

Corn o tempo, essa por@o do teto n~o desmontada acaba sucumbindo
aumentando a dist~ncia entre o escoramento colocado e a lateral da galeria(a
distiincia b 6 maior do que a dist~ncia a), conforme sugere a Figura ZO

* FIGURA 20. CAIMENTO DO TETO EM DECORR~NCIA DE A OPERA@O DA RAFA
AVAN~AR NO INTERIOR DO PILAR.

Como consequ&icia, uma &ea maior de teto sem escoramento fica
...*.,.-. . .,.,. .. .. -. exposta” e o caimento-4em~@jlo_*;@j4idad:e.de~er. p.rogres~ivo?.p~dendq’afingi~: j.~~,:”:- ‘--’~..... -...... w___.—-::-.. ...—.——...-.—-4..-—r~--

toda a frente” da- ‘galeria, o” que””:n~o somente compromete as opera@es
seguintes mas, principalmente coloca em risco a integridade fisica dos
trabalhadores que executam suas atividades nesses Iocais.

.. .,.

.
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Ao concluir a rafa, o operador sai da galeria de re e manobra a
cortadeira em fung~o da posig=o relativa do centro de for~ onde o cabo que
energiza a mtiquina est~ Iigado, evitando torq~es e entrelaqamentos que
podem danificar o cabo el&rico, e prossegue para reiniciar o seu ciclo em uma
outra galeria, conforme sugerem as Figuras 21 e 22, apresentadas a seguir.

FON712 THEOOORE BARRY AND ASSOCIATES(1972)

FIGURA 21. MANOBti DA CORTADEIRA DEIXANDO A GALERIA ONDE A RAFA FOI
EXECUTADA.

1- CaboEl&rico
. . . .

I

FONIE THEODORE BARRYAND-ASSOCIATES(1S72)

FIGURA 22. CORTADEIRA DESLOCANDO-SE PELO TRAVESS~O EM DIRE@O A
PRbXIMA GALERIA.
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0s espagos existences nas galerias para as manobras da cortadeira s~o
restritos, disputados com a circula@o de outros equipamentos e pessoas, o
que cria dificuldades para o operador, principalmente nos cruzamentos das
galerias, conforme mostra a Figura 23. 0s avanqos e retrocessos executados
pela cortadeira consistem de movimentos bruscos, em raz~o de os comandos
de controle ni$o serem precisos, podendo-se atingir pessoas que se encontrem
nas proximidades de onde a maquina executa suas manobras, em especial o
auxiliar do operador, que realiza as suas tarefas permanentemente junto do
equipamento.

O Operador

@ Auxiliar

FONT13 TNEODORE BARRYAND AS.SOCIATES(1972)

FIGURA 23. CORTADEIRA MANOBRANDO EM UM CRUZAMENTO.

A maquina, ati movimentar-se
nos cruzamentos, pode tensionar
rompimento.

pelas galerias e ao fazer as manobras
0 cabo eletrico, provocando o seu

Uma das principals tarefas executadas pelo auxiliar do operador da
cortadeira e cuidar do cabo eletrico que energiza o equipamento. A medida
que a maquina executa as manobras o auxiliar, do operador vai pendurando os
cabos eletricos em ganchos fixados no teto da galeria.

* 0s rompimentos dos cabos sac freqt.ientes, obrigando a paralisaq~o do
equipamento, em prejuizo do ciclo como urn todo. Por outro Iado, o excesso de
emendas(observamos uma emenda a cada cinco metros) acaba gerando

L
pontos criticos para o auxiliar, que tern de manusear esses cabos
constantemente em locais timidos, o que o expde ao risco de choque eletrico. i

I

O tempo medio para se completar a rafa e de 15 rninutos. 0s fatores
que afetam o ciclo da cortadeira s~o as condi@5esdo teto, a necessidade de
ancorar a m~quina durante o torte, e a condigdes da ventilag~o e dos cabos i
eletricos. r.... . . b

I{
.
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5.1.2 Perfura@o da frentes

Apes a conclus~o da rafa, a operagilo a ser ‘-----“L-4- ‘– ----.’-’- <-
perfurap~o das frentes para a introdu@o dos
fragmentagi%odas rochas.

A perfurag~o das frentes e realizada por
rotativa, com acionamento eletrico, montada sobre pneus, conforme a Figura
23 apresentada a seguir. ,

wwwudw wri segu[cxa e a

explosives necessaries a

uma perfuratriz hidraulica

.—
FONTEJOY MANUFACTURING COMPANY.”,

FIGURA 24. PERFURATRIZ DE FRENTE.

),~,y,.,~ f
~, ,, ,,.

As Figuras de 25 a 30, ‘apresentadas a seguir, sugerem a movimentag~o
necessaria da perfuratriz de frente para completar as tarefas necessaria de seu
ciclo.

A Figura 25, apresent~da a seguir, sugere a petfuratriz trafegando pelo
primeiro travess~o, em direq~o a galeria que deve ser perfurada.
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I
FONTE THEOOORE SARRY AND ASSOCiATES(1972)

FIG(.IRA 25. PERFURATRIZ DE FRENTE MANOBRANDO PELO TRAVESS~O.

Uma vez posicionada a perfuratriz na galeria, o operador, ou seu auxiliar
deveria certificar-se de que as detonagbes anteriores foram efetivas e que n?io
existe sobra de explosives. As condi@es do teto e Iaterais tambem deveriam
ser rigorosamente verificadas, entretanto isso niio e feito, ou quando realizado,
n~o o e com o rigor necessario para se identiflcarem os eventuais riscos
presentes. .....”..

,,.
j \:;:’\.’

A perfuratriz e montada, em urn braqo hidraulico, o que Ihe confere
grande versatilidade, permitindo %o operador executar os furoi com ate 3,30
metros de profundidade, em .diversas posi@es da face da gaieria, sem a
necessidade de se realizarern grandes manobras com o equipamento,
conforme sugerem as figuras 26’~”27e 28, apresentadas a seguir.

;,;,.,:>::
:,.. .....;.,
~~:;...,,-:: .-,,,,

FON712THEOOORESARIW AND ASSOCIATES(1972)
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FIGI.JRA 26. PERFURATRZ DE FRENTE POSICIONADA NA GALERIA ONDE SE~
REALIZADA A FURA@O.. ...: . .

:.
.
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FIGURA27.PERFURATRIZDE FRENTE DESLOCA O BRA~O HIDtiULICO PARA A
ESQUERDA.

I

FIGURA 28. PERFURATRIZ DE FRENTE DESLOCA O BRA~O HIDtiULICO PARA A
DIREITA.

1

~ O piano de fogo executado pelo servigo de engenharia define a
quantidade, a posiq~o dos furos, a raz~o de” carregamento, as formas de

I

iniciagiio e outros elementos necessaries para o desmonte das frentes, em
& fun@o da espessura e dureza da camada, grau de fragmenta@o desejado etc.

S50 executados em media 12 furos com di~metro de 42 mm e
4 profundidade n~o superior a profundidade da rafa, que ~ de 2,70 metros,

sendo cinco furos no banco da camada, tr~s na quadrag~o e quatro no forro,
distribuido.s conforme a Figura 29 apresentada a seguir. 2

,
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FIGURA 29. DISTRIBUI~~O DA FURA@kO.

Para maior efici~ncia dos explosives, b prescrito ao operador que a
fura@o seja Iigeiramente menor que a profundidade de rafa. 0s furos junto as
Iaterais devem ser Iigeiramente divergences, sem, contudo, avanpar para o
interior das Iaterais nem espetar o teto. A Figura 30, apresentada a seguir
sugere algumas incorre@es na fura@o que podem desencadear riscos de
acidentes, com caimento de teto e laterais..

,.-..;,,

. ,, .,,,,,.,: ,.,,..:~,,....+,,.

““’/
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Fwa@es fora do
padr~o prescrito
a6:6”perador da
perfhratriz de frente
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FIGURA 30. DESVIOS NA FURA~~O.
.,

Essa rigidez estabelecida pela engenharia de minas visa manter o
alinhamento das galerias e presetvar as melhores condiq~es possiveis do teto
e Iaterais, evitando que desvios no padr~o da furag~o estabelecido no piano de
fogo venham a ocasionar problemas de caimento de rochas ap6s a detona@o.
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Embora seja prescrito ao operador e exigido dele o cumprimento do que
6 estabelecido no padr~o de fura@io definido pelo piano de fogo, observamos
que o operador da perfuratriz emboca a perfuratriz e distribui os furos na face
de acordo com o seu julgamento pessoal, mantendo apenas o ntimero de furos
estabelecidos. N50 existe marca@o pr~via de onde os furos deveriam ser
executados.

Embora os equipamentos utilizados nas opera@es unit&ias tenham
grande flexibilidade para as manobras necess~rias, os espagos restritos
existences no subsolo acabam criando dificuldades para a movimenta@o dos
equipamentos e riscos para as pessoas que disputam os espagos com esses
equipamentos, conforme sugere a Figura 31, apresentada a seguir.

- . &J~

perador

7 ““r
ONTtZ THEODORE EARRY AND AssociA1-EqW2)
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FIGURA 31. MANOBRA DA PERFURATRIZ DE FRENTE NO CRUZAMENTO. [
k

Uma vez concluida a fura@o, a perfuratrii sai de r6 da galeria e ::
i.

manobra pelo tiltimo travess~o at6 a pr6xima galeria onde ciclo sera retomado,
+1.

conforme sugerem as figuras 32 e 33, apresentadas a seguir.
i.,{-.
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FONT?2THEODORE SARRY AND ASSOCIATES(IS72)

FIGURA 32. PERFURATRIZ DE FRENTE DEIXANDO A GALERIA DE Rk

FONTIS THEODORE SARRY AND ASSOCIATES(W72)
?). ,.
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FIGURA 33. PERFURATRIZ DE FRENTE MANOBRANDO PELO TRAVESS)iO
ATE A PRt)XIMA :GALERIA, PARA REINICIAR O CICLO..,.

,“. ,
,,
‘,
.

0 tempo medio do ciclo da perfuratriz de frente e de 10 minutes.

5.1.3 Desmonte com explosives

A primeira constatag~o nas minas de carv~o de Cricitima 6

,,

\

a de que os
explosives e acess(wios utilizados n~o s30 os chamados perrniss[veis, ou seja,
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No Brasil, n~o existe a obrigatoriedade legal para a utiliza$~o desse tipo
de explosivo em minas subterr~neas de carv~o. Por outro Iado, nilo existe no
Pals nenhum 6rg~o privado ou governmental para promover a certifica@o de
explosives e acess&ios, conferindo-lhes a permissividade necess~ria para
serem utilizados em minas de carvi%o, como ocorre nos Estados Unidos e
Canada, por exemplo.

Por razdes de seguranqa, o subsolo deveria ser abastecido diariamente
com a quantidade de explosives e acessbrios necess&ios para atender ao
turno de trabalho. Por6m se obsewam nos pai6is do subsolo quantidades
superiors ~ necessidade diaria.

O cabo-de-fogo retira dos paidis existences no subsolo a quantidade de
explosivo e acessbrios prescritos no piano de fogo, eiaborado pela engenharia
de minas, suficiente para detonar a rafa. O cabo-de-fogo ou blaster 6 a pessoa
legalmente habilitada para assumir a responsabilidade pelo manuseio do
explosivo no subsolo.

0s explosives e os acess&ios silo ent~o transportados at~ as frentes
onde ser~o detonados. A quantidade utilizada em cada rafa v~ria entre 4 e 6
kg de explosivo(o que significa uma raz~o de carregamento entre 140 e 180
g/m3 de rocha desmontada)., Eventuais sobras s50 retomadas ao paiol do

.,;?,
subsolo. .!,:1;,\?+..‘..,,“,+

Embora a tarefa de e&&var seja realizada somente no memento em
que o cabo-de-fogo esti promovendo o carregamento, observou-se que os
estopins montados com a espoleta s~o transportados junto com as bananas de
dinamite, pr&ica seriamente. ni30 recomendada pelos fabricates de
explosives.

..;,*,-V,..,;,:,,: .1.!:~.1,.,,,,+s
A dist$lncia at~ o paiol existente no subsolo i5de aproximadamente 100

a 150 metros. O cabo-de-fogq,utiliza uma caixa de papel~o com uma al~a
improvisada para transporter os”explosivos e os estopins para as frentes de
servip. ,<,

.

Antes de iniciar o carregamento, o cabo-de-fogo verifica as condi@es
dos furos(quantidade, obstru@es, inclinag~o, presen@ de agua), teto e
Iaterais, comparando com o que foi prescrito no piano de fogo.

Em seguida, introduz o primeiro cartucho de dinamite escorvado,
adicionando de 4 a 6 bananas no furo, para somente depois promover o
adensamento do explosivo no furo. 0 adensamento 4 feito com urn basti%ode
madeira.

Apbs o carregamento, os furos s~o tamponados com argila e os
estopins cortados em diferentes comprirn&tos para proporcionar urn tempo de
detonag~o diferenciado.

,.
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0 acendimento dos estopins 6 feito individualmente, pelo cabo-de-fogo,
atrav& de chama aberta.

As seqt.l~ncias de detona@io s50 controladas empiricamente pelo
comprimento dos estopins e pela seqtii%cia com que cada uma delas 6
iniciada. A Figura 29, apresentada anteriormente na p~gina 79, sugere a
seqti~ncia na qual espera-se que ocorra a detona@o dos furos carregados.

Essa opera@o exige bastante coordena@o e agilidade por parte do
cabo-de-fogo, uma vez que ele deve acender individualmente cada estopim. A
medida que os estopins v50 sendo acesos, como resultado’ da queima, a
concentra@o de mon6xido e dibxido de carbono aumenta, colocando em risco
a viola do trabalhador. Ao acender os dltimos estopins, o ambiente jii se
encontra prejudicado pela alta concentraq~o de dibxido de carbono, e o cabo-
de-fogo continua executando sua tarefa, prejudicado nesse memento pela

intensa nuvem de fuma~ que se forma durante o processo, a qual dificulta a
sua vis~o e movimenta@o nas frentes que sertlo detonadas.

O tempo” m6dio para o cabo-de-fogo verificar as condiq~es das frentes
que ser~o detonadas, carregar os furos com os explosives, tampond-los, cortar
e acender os estopins 6 de aproximadamente 10 minutes.

Ao concluir a opera@o de acendimento de todos os estopins, o cabo-
de-fogo procura abrigo nos travessdes pr6ximos, ao mesmo tempo em que
sinaliza para os demais companheiros, por rneio de urn apito, que a detona@o
4 iminente e que ningu+m deve circular ou cruzar a galeria onde” ocorrer~ a
detonag~o.

O estopim queima a uma velocidade media de 0,33 m/min. Como o
menor comprimento 6 de aproximadamente 1,20 metro, o cabo de fogo tern de
3 a 4 minutes para procurar urn abrigo antes que a primeira detona@o ocorra.

O cabo de fogo realiza sua atividade individualmente, sendo apenas
gerenciado * distiincia peio supervisor do conjunto mecanizado em que est~
trabalhando.

N~o compete a ele verificar o resultado da detona@o. Essa verificag~o
6 feita pelo auxiliar ou pelo operador do loacfe~ no memento da Iimpeza das
frentes. Nesse memento, qualquer falha na detonag?io 6 comunicada ao
supervisor que avalia como resolver o problems.

.
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Carregamento e transport

A operag~o de carregamento e transport do carv~o, no ciclo de Iavra
da minera@o subterr%ea de carvilo que utiliza o sistema conventional, e feita
de modo conjugado pelo bader, shuttle-car e correias transportadoras.

Nas frentes de servigo, e utilizado loader para o carregamento das
frentes desmontadas e shuftle-car para o transport do carv~o ate o
alimentador da correia. O sistema de correias transportadoras, que Ieva o
carv~o para a superficie, constitui o transport principal da mina.

A Figura 34, apresentada a seguir, mostra o loader ou carregador
mec~nico.

ONTE: JOY MANUFACTURING COMPANY :“iy ‘~

..!’;.
,,,. .:,, ,.:

,. ,. ..;:. ~

FIGURA 34. LOADER OU CARREGADOR MEC~NICO.

O /oader e urn carregador eletromeciinico montado sobre esteiras,
equipado com dois bragos exc~ntricos Iocalizados sobre uma frente que, ao
avangar sobre a pilha, juntam o material desmontado, colocando-o sobre urn
transportador de arraste. ~

O transportador de arraste e montado em uma Ianga que pode
movimentar-se para cima e para baixo e horizontalmente, com uma articula@o
com o resto do corpo da maquina, ate urn ~ngulo de 45°, facilitando o
posicionamento para a Iimpeza das frentes e o carregamento do material
desmontado no shWe-car.
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0 shutlle-car e urn transportador eletrico, montado sobre pneus, que
possui no fundo de sua cagamba urn transportador de arraste, para a descarga
do material transportado. A Figura 35, apresentada a seguir mostra o shuttle-
car.

—
FONTE JOY MANUFACTURING COMPANY

,.

FIGURA35.SHUTTLE-CAR
:,.i

A Figura 36, apresentada’ a seguir, mostra o
onde o shuti/e-car descarrega o’carv~o desmontado.

alimentador de correias

FONTfi JOY MANUFACTURINGCOMPANY

FIGURA 36. ALIMENTADOR DA CORREIA TRANSPORTADORA.
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Antes de o material ser despejado na correia transportadora, ele passa
por urn martelo quebrador que reduz a dimens~o das rochas, para que as
mesmas possam ser transportadas sem danificar o sistema de correias
transportadoras.

As Figura 37 e 38 apresentadas a seguir, sugerem o loader manobrando
ate a galeria onde houve o desmonte da camada de carv~o.

FIGURA 37. LOADER MANOBRANDO PELO TRAVESS~O EM DIRE@(O A -
GALERIA DESMONTAD/L
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FON1’& THEODOREEARRY AND ASSOCIATES(1972)

FIGURA 38. LOADER POSICIONADO-SE NA GALERIA ONDE OCORREU O DESMONTE.

Antes que o primeiro shuffle-car se posicione para ser carregado, o
/oader junta o material desmontado, colocando-o na forma de uma fila, para
facilitar e aumentar sua efici~ncia durante o carregamento.

Uma vez na galeria, o loader aguarda pela chegada do primeiro shuttk-
car para iniciar o carregamento.
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As Figuras 39 e 40 abaixo, sugerem o shuffle-car
posicionar-se junto ao /oadeL a fim de ser carregado.

manobrando para

.. .
. . K=-.... ..,.. . . L-&p

FONT13THEODORE B/WRY AUD AsSOCIATE.s(lw2)

,

FIGURA 39. SFKJ77LE-CAR POSICIONANDO-SE PARA SER CARREGADO.

FONTE lWODORE SAiU7YAND AssolxAlEs(1972)
;; ‘
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FIWm 40. LOADER &ARREGANDO o SHU77LE-CAR

r

Enquanto o primeiro shuttle-car 4 carregado, o segundo shuttle-car
manobra e posiciona-se junto A galeria onde o loader se encontra. Se o
caminho estiver Iivre, ele prossegue e posiciona-se para ser carregado; caso
contrario, ele aguarda ate que o caminho esteja Iiberado pelo primeiro shutt/e-
car, para em seguida se posicionar.

As rotas s50 definidas de modo que, enquanto urn carro est~
descarregando, o outro esteja viajando vazio ou carregado, conforme sugerem
as Figura 41 e 42, apresentadas a seguir.
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FoN1’1%THEODORE BARRYAND AssoclAlEs(w72)

FIGURA 41. MOVIMENTA@O DOS SHUTTLE-CARS JUNTO A GALERIA ONDE SE
ENCONTRA O LOADER

FONTE THEOOORE BARRY 4ND As.soaATEs(W72)

FIGURA 42.0 SEGUNDO SHU77LE-CAR POSICIONA-SE JUNTO AO LOADER, PARA
SER CARREGADO.

A Figuras 43, apresentada a seguir, sugere a movimenta@o constante
do /oader na galeria, ora para juntar o material desmontado, ora para procwar

a melhor posi@o para reiniciar urn novo carregarnento no shuff/e-car que se
aproxima para ser carregado.
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FON=THEODORE BARRYAND AssoaATE.ql$72J

FIGURA 43. MOVJMENTA$~O DO LOADER E MANOBRA DOS SHU7TLE-CARS.

Assim que o /oader termina de juntar o material desmontado e
reposiciona-se, o shuffle-car manobra e estaciona novamente para ser
carregado, conforme sugerem as Figuras 44 e 45, apresentadas a seguir.

I ,, \ +~,,.. -1
FONT12THEODORE 6ARRY AND AssoclATE.s(197z}
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FIGURA 44. MOVIMENTA@O DO LOADER E MANOBiA DO SHUTTLE-CAR.

.
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FIGURA 45. LOADER INICIA O CARREGAMENTO DO SHU~LE-CAR.

sido

.

k

Essas manobras prosseguem at6 que toda a frente desmontada tenha
carregada, conforrne sugerem as Figuras 46 e 47, apresentadas a seguir.

....:.

,,
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FON= TNEOOOREBARRYAND ~lAlE&1972j
%,..,j:.,:, ,.,.

,’‘ “,?.

FIGURA 46. “tiNOBRA DOS SHUTTLE-CARS.
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F[GURA 47. ~LTIMO CARREGAMENTO REALIZADO PELO LOADER NA FRENTE
DESMONTADA

Quando todo material desmontado tiver sido carregado e transportado, o [
1

loader manobra pefa gaferia at6 o Wimo travess~o e dirige-se para a galeria r,

seguinte, onde houver carvtio para ser carregado, a fim de reiniciar o ciclo, ‘

conforme sugerem as Figuras 48 e 49, apresentadas a seguir.
!
t

4

——
FIGURA 48. LOADER DEIXA GALERIA AP& CONCLUIDA A LIMPEZA DA FRENTE.
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FIGURA 49. LOADER TRAFEGA PELO TRAVESS~O EM DIRE~~O A
PR6XIMA GALERIA, PARA REINICIAR O CICLO.

Observou-se que, quando o /oacfer trabalha perpendicularmente ~ face
da galeria, situa~o A, na Figura 50, apresentada a seguir, o operador
teoricamente estaria protegido .em raz2io de estar posicionado atr~s da tiltima
Iinha de escoramento. Por outro lade, quando o loader trabalha inclinado em
relaq~o ~ Iinha central da galeria(situag~o B, na Figura 50), o operador 6
obrigado a executar sua tqrefa em regit$es de teto n~o escorados. ~

“,:..,: ..
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FIGURA 50. SITUA@ES A QUE SE EXP~E O OPERADOR DO LOADER.

# 1
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A situag~o observada na Figura 50, anteriormente apresentada, ocorre
por tr6s razdes: primeiro, o piano de escoramento pode ntio ter sido
obedecido. A segunda possibilidade 6 de que a perfuratriz de teto Wio
conseguiu executar a furaqiio da primeira linha de escoramento o mais proximo
possivel da face da galeria. Em qualquer dessa duas situa@es, no avan~
seguinte, existe uma &ea maior sem escoramento, obrigando o operador do
loader a executar suas atividades, pelo menos parcialmente em teto niio
escorado, conforme sugere a Figura 51 apresentada a seguir.

FONTE AUIOR

FIGURA St. SITUA@ES DE RISCO NO PLANO DE ESCORAMENTO.

A situa@o A, na Figura 51, representa uma situa@o na qual
provavelmente o piano de escoramento proporciona uma area adequadamente
protegida para o operador do loader durante as tarefas que executara no
pr6ximo avan~o das frentes.

A situa@o B, entretanto, pode representar uma situag~o de risco, na
medida em que a primeira linha de escoramento esti muito afastada da face
da galeria ( d maior do que b ). Obsewamos que quando essa situa@o ocorre,
o operador 4 instruido no sentido de colocar cinco ou seis parafusos em cada
Iinha de escoramento. Essa medida, contudo, n~o altera a dist$lncia maior da
primeira Iinha de escoramento ~ face da galeria e 6 justamente em raz~o disso
que o operador do Ioacferfica exposto a uma regi~o de teto sem escoramento.

1
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A terceira possibilidade que pode Ievar o operador do loader a executar ~
suas atividade sob teto niio escorado pode ocorrer em razi50 do torte da rafa

. ser excessive, fazendo com que a galeria avarice. mais do que o necessario.
Por outro Iado, a profundidade da rafa est~ relacionada com a quantidade de r

material desmontado. Quanto mais profunda a rafa, maior o material
* desmontado. Essa 6 a 16gica observada. N~o existe a preocupaq~o com a k

dificuldade de o operador do /oacfer ter ou ntio de avangar em zonas ni%o
\

escoradas durante a fase de Iimpeza das frentes. O importance 6 desmontar a ;

maior quantidade de caw~o posskel por rafa. ,!
A profundidade da rafa deveria ser compatibifizada com o piano de

escoramento, para que, durante a fase de Iimpeza. o operador pudesse ficar
protegido.

bi
,

Obsewamos tamb6m que tanto o operador como seu auxiliar trabalham
~

muito junto das Iaterais das galerias, em uma Area restriia que os impede de
..
/,

abandonar seus postos de trabalho em situa@es de risco irninente de queda

do teto ou da lateral.
.

A situa@o poderia ser contomada operacionalmente por meio da
instala@o de escoramentos tempotirios. Entretanto essa situa@o n~o foi
observada. Outra altemativa seria proporcionar o escoramento ~ medida que o
/oa6er fosse avan~ando sobre a frente desmontada. Essa altemativa exigiria a
saida do loader da galeria para o posicionamento da pefiratriz de teto. As
duas altemativas foram rechaqadas pela empress com a argumenta@io de se
criar mais uma dificuldade operational, que faz com que o tempo de ciclo da
operag~o de carregamento e transport seja muito maior, inviabilizando as
demais opera@es unit~rias. 0s acidentes envolvendo caimento de teto e
Iaterais, contudo, 6 a causa mais freqtiente de acidentes na minera@io de
carv~o, rko somente no Brasil, mas tamb6m nos Estados Unidos, como j~
apontamos no capkdo 3.

1

1

,,
$

As Figura 52 e 53, apresentadas a seguir, sugerem situa@es
/,
r

semelhantes encontradas para as manobras dos outros equipamentos
:t..

utilizados no ciclo produtivo, neste case, envoivendo o loader e o shutfle-car. 1

0s espa~os restritos, principalmente nos cruzamentos criam situa@es dificeis
p
f{

tanto para os operadores como para os auxiliaries que trabalham .junto ~ ~
:

maquina.
7#;
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FIGURA 52. MANOBRA DO LOADER NO CRUZAMENTO.

Smw$---’, ‘,, <~ L,,,,;:k.

0
‘- . . .. .

Operador‘%

~., f--’--
L
FON7E: THEOOOREWUIRYANO A2SOCIATES(1$372)

,....
,..”

,..

FIGURA 53. MANOBRA DO SHUTTLE-CAR NO CRUZAMENTO.

Diante dos espa~os restritos e das constants manobras e
movimenta@o executadas pelos equipamentos, o risco de atropelamentos e
de serem atingidos pelos equipamentos S perrnanente. & comum, durante as
manobras, os equipamentos se chocarem contra as Iaterais e nos vertices dos
pilares.

De todos os equipamentos utilizados no subsolo, o shuttk-car + o que
se desloca com maior velocidade. As rnanobras nos cruzamentos, safda%ie urn
travess~o” e, ,entrada em urns galeria ou .vic~versa s50 feitas com grande
agilidade, , - -, ..- -- .,.-.-:-.....?.-.,---.-...”-=.. . . .. --,.. .. ... .
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Observamos tambam que a opera@o do shutlle-caf 6 feita sob
condi@es bastante adversas e exp6e a riscos de acidentes nao somente o
operador como tambam as demais pessoas que transitam pelo subsolo,

Constatamos que as condi@es de visibilidade para operaq~o do
equipamento Wio baixas, o tr~fego ~ feito por espagos restritos, o equipamento
circula por grandes dist~ncias(entre o /oacfer e o ponto de descarga e vice-
versa, o shutfk-car pode percorrer at~ 300 metros), o piso do caminho
percorrido ~ irregular, contendo ~gua e Iama, e os pontos de Iuminosidade,
quando existences, s~o ofuscantes para o operador, fazendo com que o ch~o
se confunda com a parede e a parede com o teto. .

A aus~ncia de sistema de amortecimento provoca solavancos que
podem fazer com que o operador perca o controle sobre o veiculo. O operador
~ obrigado a trocar de posi@o todas as vez que tiver que reverter o movimento
do shuttle-ca~para frente e para atr~s). 0s mecanismos de controle do
equipamento n~o proporcionam controles suaves sobre o movimento do
shuttbca~ e a eventual necessidade de qualquer manobra mais precisa fica
prejudicada. ---

Contr4rio aos outros equipamentos utilizados no ciclo de Iavra, em que o
cabo el&rico fica suspenso no teto da galeria, no shuffle-car, o cabo fica na
lapa(no piso) da galeria, ancorado apenas nos vt%ticesdos pilares. As pessoas
que circulam” pelo subsolo ficam expostas tm sacudidas inesperadas que
ocorrem com o cabo el&rico em raz~o da movimenta@o do slx$tle-car. Outro
problems observado 4 que a umidade excessiva no piso e o grande ndmero de
emendas existences no cabci acabam provocando curtos e nscos permanence
de choques el&ritias. Como o cabo el&rico do shuttle-car permaneoe no piso
da galeria, isso contribui ainda mais para a sua rapida deteriora@o,
principa!mente porque @comum os outros equipamentos danificarem-no.

Uma vez conclulda a Iimpeza da frente e antes que a cortadeira possa
entrar para reiniciar o ciclo, a fiente deve ser adequadamente escorada, a
ventila$~o auxiliar e a tubulagiio de agua devem ser avan~ada(caso ja tenha
sido criado urn novo travess50).O centro de for~, de onde partem os cabos
que ir~o energizar os equipamentos, e o alimentador de correia tamb+m devem
ser avanWdos apbs a abertura de dois travess~es.

.

,
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5.1.5 Escoramento do teto

A medida que a mecaniza@o das minas subterr~neas de cam~o na
regiiio de Cricitima foi substituindo as minas manuais e semimecanizadas, o
lay-out da mina passou por duas transforma@es importances:’ primeiro, a
Iargura das galerias teve de ser ampliada de 2 a 4 metros para Iarguras acima
de 6 metros, a fim de que os equipamentos pudessem ser introduzidos no
subsolo. Segundo, o espago das galerias deveria estar desobstruldo para a
circula@o dos equipamentos. Isso exigiu modifica@o no sistema de
escoramento utilizado.

A t~cnica do controle de teto empregado em Cricitima ainda 6 urn
processo em evolu@o. Do sistema de prumo simples de madeira ou de
prumos e barras empregado nas minas manuais e semimecanizadas ao
emprego do sistema parafusos com resinas nos alias de hoje, a busca
incessant no intuito de encontrar os meios adequados para garantir a
estabilidade do teto imediato continua sendo urn desafio para a minera@o de
carv~o da regi~o de Cricitima.

A preocupa@o 4 garantir a estabilidade do teto imediato, que, na
maioria das vezes 6 Constituldo de rochas de pouca resist~ncia mec~nica,
como 60 caso dos siltitos. A espessura desse teto imediato varia de zero a
dois metros. Essa incerteza exigeinvestiga@o geolbgica intensa para se saber
em que tipo de rocha e em que wndiqGes os parafusos de teto est~o sendo
ancorados. A Flgura 54, apresentada a seguir, sugere a geometria do
problems.

.,
,,,,
!.’,
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FIGURA 54. GEOMETRIA DA ABERTURA.
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Conforme as aberturas v~o sendo executadas no subsolo, ocorre uma ~
redistribui@o das tensbes existences no maci~o rochoso que pode Ievar ao i

colapso o teto imediato, se este n~o for prontamente escorado.
,

O controle de teto por meio de urn sistema de escoramento a~ificial 6
tarefa permanence enquanto a mina estiver em atividade, n~o somente para t
garantir a integridade tlsica das pessoas que executam suas atividades no

,

subsolo, mas tambt$m para manter a normalidade operational.

De acordo com a avalia$?io do tipo de rocha e das condi@es
geomec~nicas do maciqo, os escoramento silo feitos com parafusos e resinas i
e, quando necess~rio, complementados com madeira.

i

Constatamos que o processo ~ parcialrnente efetivo, uma vez que
muitas das avaliapdes realizadas s~o subjetivas, e os dados geomec~nicos
necess~rios para urn piano de sustenta@io de teto adequado nem sempre
est~o disponiveis.

I

Atr5 que ponto a-avalia@o visual ou vibro-sonora pode garantir que urn
teto imediato deve receber urn determinado tipo de escoramento e Wio outro
ou ainda que est~ adequadamente ancorado e que n~o ir~ sucumbir~ a
qualquer instante? .

Contrfwio a outms paises, como, por exemplo os Estados Unidos, a
[

Iegislag$io brasileira n~o exige das empresas urn piano de escoramento
j

detalhado no qual certos crih%ios de seguranqa s~o estabelecidos. Isso
$

dificulta a avaliaq~o das inspe@es( infelizmente raramente elas s50 feitas) de
seguranqa que os brg~os ptiblicos deveriam promover nos ambientes de ,
trabalho e ate mesmo aos pr~prios trabalhadores poderem cobrar das a

empresas mecanismos mais efetivos para o controle do teto.

0s escoramentos com parafuso podem ser simples, por efeito viga ou
especial com prumo invertido.

O escoramento simples ~ aplicado onde o teto imediato 6 constitu[do por
arenitos. O escoramento 6 feito com a aplica~tio de parafusos de di~metro de
1/2”, no comprimento de 1,20 metro e em quantidade suficiente para center
alguns blocos de pedras soltas, que s~o Iajes de rochas que podem se
desprender.

O escoramento por efeito viga 6 aplicado em situagdes nas quais as
rochas que comp~em o teto imediato possuem qualidade mec~nicas
duvidosas,. 0s parafusos s50 instalados inclinados Iateralmente no teto em
carreiras alternadas para a esquerda e direita, sucessivamente, ficando
ancorados no arenito.

.
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0 sistema conventional empregado pela empress adota galerias com 6
metros de Iargura, e, em raz~o disso, os cruzamento das galerias constituem-
se no ponto mais critico para a sustenta@o do teto imediato, uma vez que
nesse Iocais a diagonal pode chegar a dimensdes superiors a 8,5 metros.
Aiem disso, duas outras situag~es observadas podem comprometer a dificil
tarefa de escorar o teto imediato nessa regi~o, conforme sugere a Figura 55
apresentada a seguir.

r
.-a. -. - . . ...-..= A ., . . . . . .

.

FIGURA 55. SITUA@O OBSERVADA NOS CRUZAMENTOS.
,--

A primeira situag~o est~ representada na Figura 55 pela Ietra A. Essa
situaqtio ocorre porque apes a abetiura das galerias existe uma redistribui@o
das tensties em tomo dos pilares que d~o sustenta@o ao teto principal. Essa
redistribuiqtlo de tens~es provoca urn desplacamento de rocha nos vertices
dos pilares, fazendo com que ocorra urn recuo no seu contorno, passando da
situa@o sugerida pela Iinha tracejada na Figura 55 para Iinha cheia. O recuo
dos vertices dos pilares provoca uma aumento da diagonal do cruzamento e
colabora para que essa regi~o tome-se dificil de ser escorada.

i



A segunda situa@o estfi representada pela Ietra B, na Figura 55. Uma
fatia de rocha, representada pela linha tracejada, n~o foi desmontada. Em

. raz~o disso, os parafusos de teto foram colocados afastados do alinhamento
previsto, e depois do recuo em raz~o da queda dessa fatia, ficaram distantes
do contorno final do pilar. A regi~o torna-se vulnerWel pela distribui@o das

*
tens6es que acabam provocando grandes caimentos, e at~ mesmo envolvendo
todo o cruzamento, como sugere o torte BB, na Figura 55, e representado na
Figura 56, apresentada a seguir.

1-ZCaimenta ~ ~

3,20mJ ,..

corti) B-B

,,.:;,.
FIGURA S6. CAIMENTO NOS CRUZAMENTOS.

,,,.,,

Para garantir a estabilidade do teto imediato nos cruzamentos, s50
colocados adicionalmente par~~sos com dimensdes de 7/& a f“ e
comprimento acima de dois me~ios que ficam ancorados no arenito maci~o.
Esses parafusos funcionam como’se fossem prumos. invertidos, suspendendo
o pacote de rocha j~ escorado. ,(j~:~.,..,,. ,

A madeira ainda 4 uma altemativa muito empregada na minerag~o
subterr~nea de caiv~o, que adota o sistema conventional, principalmente na
retaguarda ou seja em areas onde a lavra j~ foi realizada e onde n~o circulam
os equipamentos que participam do ciclo da Iavra.

O escoramento de madeira tamb~m pode ser efetuado de varias
maneiras. Na minera@o subterr~nea de carv~o da regi~o de Cricitima,
emprega-se o prumo simples, os jogos de prumos e barras e o sistema
chamado fogueira.

A fungiio do prumo simples 4 a de acompanhar a deformag~o das
rochas do teto sem se romper. Trata-se do escoramento final dos cruzamentos
em areas j~ exploradas, isto & nos Iocais onde a sua colocagilo n~o constitua,—.——————.-.———————.-..-—.-.-—— ,...—-........ .......... .-.-- —-..---—-----.-——----.----—--—-—--.-—-.—..
obst~culo para a rnovirnen&~o”de equipam”entos.



<’
,.,

’111

Na galeria de transport de pessoal; nas saidas de emergancias e em
trechos onde est~ instalada a correia transportadora emprega-se o

& escoramento com jogos de prumos e barras .de eucalipto. 0s jogos de
eucalipto tern a fun@o de segurar o desplacamento de pedras ou Iajes de
pequeno tamanho do teto e tambem de servir como aviso para indicar

. movimenta@o do teto imediato fraturado. (

Eventualmente, a combina$~o de todos esses m&odos e outros, como, ,

por exemplo coloca@o de telas, s30 utilizados para center os Iocais mais
criticos.

A colocaq~o de parafusos de teto e mesmo o escoramento adicional
feito com madeira nas regities de retaguarda n~o garantem que o
desprendimento de rochas do teto e das Iaterais deixem de ocorrer. Entretanto
a sua niilo coloca@o pode representar o colapso total do teto imediato e
ocasionar danos pessoais e operacionais e inviabilizar por urn longo pedodo o
processo produtivo.

Embora a opera@o de escoramento seja importance n~o somente para
resguardar o sistema produtivo, mas, principalmente, a integridade fisica dos
trabalhadores, estudos conduzidos pelo Bureau of Ibfines e o &tine Safety and
Health AdminWation-MSHA, nos Estados Unidos, concluiram que os
trabafhadores envolvidos nessa atividade n~o estavam adequadamente
preparados para avaliar de maneira correta situa@es de risco de caimento do
teto e das Iaterais, n~o compreendiam os mecanismos b6sicos de sustenta@o
do teto pelos parafusos e n?io acreditavam que os mesmos pudessem ser
eficientes para dar sustenta@o ao teto imediato.NATIONAL RESEARCH
COUNCIL(1982)

Durante o trabalho de observa@o das atividades no subsolo na regi~o !
de CriciOma e em entrevistas que realizamos, com os trabalhadores,
identificamos o mesmo tipo de problems, ou seja, os trabalhadores revelaram
n~o confiar nos mecanismos de sustentaq~o empregados, descreveram ter
medo da opera@o que realizavam e, principalmente, do
abatimento(alavanqueamento) constante do teto e das Iaterais para retirar
blocos de rocha que estavam na imin~ncia de cair.

<

0s trabalhadores mencionaram durante as entrevistas realizadas, que
existia uma sobrecarga de trabalho em raz~o da exig&cia do supervisor em
garantir tetos adequadamente escorados, e que os supervisors visavam muito [

mais garantir a confinuidade do ciclo produtivo do que a integridade fisica dos
,
I

trabalhadores. Reclamaram que, quando interrompiam as tarefas por
suspeitarem de condi@es de teto inadequadas, .estas cram reavaliadas pelo ~
supervisor como sendo adequadas e este exigia que os trabalhadores dessem k
continuidade as atividades. Segundo os trabalhadores, os supervisors usam o i

seguinte argumento: “VOC6quer que eu segure na sua m~o e v~ executar as
tarefas junto com voc& N~o tern perigo nenhum com esse teto al.” $
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Esse medo que o trabaihador expressa abertamente sobre a
possibilidade de ocorrem acidentes na minerag~o de carv~o, em raz~o de
caimento de tetos e Iaterais, e confirmado pelas proprios dados do
Departamento National da Produ@o Mineral - DNPM que mostraram a
ocorr@cia, de 1985 a 1995, na regi~o de Criciuma, de 72 acidentes fatais,
sendo 23, ou seja, quase 32% decorrentes de caimento de teto ou Iaterais,
quando o trabalhador peffurava o teto, ou preparava-se para colocar o
escoramento, ou promovia a avaliaq~o ou o abatimento(alavanqueamento) de
blocos de rocha do teto ou Iaterais.

.,
As perfuratrizes de teto s50 equipamentos indispensaveis para

promover o escoramento no ciclo de iavra da minera@o subterr~nea de carv~o
que emprega o sistema conventional.

A perfuratriz de teto e utilizada para perfurar e introduzir os parafusos no
teto que dar~o sustenta@o ao teto imediato da galeria.

A Figura 57, apresentada a seguir, mostra uma perfuratriz de teto.

--. .—. - .. .......- . . . .. ..------- ... .
FUNTt JUY MANWAG I UKINQi GUMVANY -- .,

... -

FIGURA 57. PERFURATRIZ DE TETO.

As perfuratrizes de teto s~o equipamentos eletro-hidraulicoss, montadas
sobre pneus e sobre urn brago(lanqa) universal, que lhes permite perfurar o
teto em diferentes tlngu”los. Podem ser adaptadas para trabalhar com rotag~o
pura ou com rotopercuss~o, dependo do tipo de rocha a ser perfurada.

As Figuras 58 e 59 apresentadas, a seguir, sugerem a perfuratriz de teto
manobrando pelo primeiro travess~o ate a galeria a ser escorada.

,



.. —

FONTE THEODORE BARRY AND ASSOCIATES(1972)

FIGURA 58. PERFURATRIZ DE TETO MANOBRANDO PELO TRAVESS~O.
1

A Engenharia de Minas prescreve, ao operador e auxiliar da perfuratriz
k
t

de teto, as dist~ncias e o ntimero de parafusos que devem ser instaiados para,
supostamente, garantir a estabilidade do teto imediato. i

Como regra geral, durante o avan~ das frentes s~o insta!adas tr~s
fileiras de parafuso~ com espa~mento em m~dia, de 0,60 metro. Em cada
fileira Wio colocados de quatro a seis parafusos ancorados com resina com
espapmento de 1,20 metro.

A Figura 53, apresentada a seguir, sugere a petiuratriz de teto
posicionada na galeria que necessita ser escorada e a seqti6ncia da fura@o
necess~ria para a coloca~o dos parafusos.

A instala@o dos parafusos de teto, na forma como 4 executada em
Cricitima, constitui uma operaglio que expbe o auxiliar do operador da
perfwatnz a urn teto sem escoramento durante grande parte do tempo em que
este executa sua atividade.

Enquanto a perfuratriz de teto executa o furo ntimero I(conforme sugere
a Figura 53), o auxiliar retira o parafuso e o cartucho contendo resina que se
encontra armazenado em urn nicho na prbpria m~quina.

Assim que o primeiro furo 6 conclu[do, o auxiliar emboca o cartucho e o
parafuso no furo e a perfuratriz de teto se encarrega de empurrMo para dentro
do furo. Corn o movimento girat6rio promovido pela perfuratriz, o cartucho 4
rompido, promovendo a mistura entre os components da resina. O tempo de
pega 6 de alguns segundos.

...
.
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FfGURA 59. PERFURATRIZ DE TETO POSICIONANDO NA GALERIA A SER ESCORADA.

A opera@o prossegue e, somente ap6s conclufdo o furo ntimero 4, 0
operador retorna ao primeiro furo para promover o torque final do parafuso e,
assim sucessivamente. Somente ap6s o aperto final e que supostamente o teto
imediato estaria ancorado. ~‘ , ~,

,.,’,i

Enquanto o teto n~o estiver adequadamente escorado, o auxiliar do
operador da perfuratriz de teto movimenta-se a todo instante entre a frente
escorada e ntlo escorada dando apoio 5 tarefa de escoramento e expondo-se
ao risco de eventuais caimentos de rochas do teto.

:,:,,,..-.;,{,.
N~o foi observada a utiliza@o de escoramento temporario nas frentes a

serem escoradas, o que poderia evitar a exposi@o do auxiliar a regides sem
escoramento.

.,,:,..,,
.,,:,,:: ,,,.,:..::,.,...,..-

Embora a prbpria perfuratriz proporcione protegtio ao trabalhador, isso
n~o e suficiente para que o mesmo n~o venha a ser atingido por caimentos de
rochas do teto

A fura@o obedece & seqti~ncia sugerida na Figura 59. A cada parafuso
instalado, a perfuratriz de teto reposiciona-se na galeria, conforme sugere a
Figura 60 apresentada a seguir.
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FIGURA 60. REPOSIONAMENTO DA PERFURATRIZ DE TETO NA SEQ~~NCIA DE
lNSTALA@O DOS PARAFUSOS DE TETO.

Ao concluir a coloca@o dos parafusos, a perfuratriz de teto(PT)
manobra pela galeria escorada at~ o Oltimo travess~o e dirige-se para a galeria
seguinte que necessita ser escorada, conforme sugerem as Figuras 61 e 62,
apresentadas a seguir. .,

FIGURA 61. PERFURATRK DE TETO DEIXANDO A GALERIA ESCORADA.

.
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FIGURA 62. DESLOCAMENTO DA PERFURATRIZ DE TETO EM DIRE@O A PROXIMA
GALERIA A SER ESCORADA.

1-

A manobra da perfuratriz de teto, bem como a de qualquer outro i
equipamento utilizado ,nas operag~es unit~rias deve ser feita em fung~o da
posi@o relativa do centro de for~ onde os cabos que energizam os
equipamentos est~o Iigados. Esse detalhe operational e de seguran~ 6 muito i
importance, se n~o for observado acabam ocorrendo tor@es e entrela~mento i

dos cabos, que os danifica e conseq~entemente, aumenta os riscos de choque
}

el&rico, em raz~o do constante manuseio dos cabos durante as manobras do ;
equipamento. i

5.2 A organiza@o do trabalho na minera@o subterr~nea de carv~o ,

5.2.1 As extemalidades na mineraq~o de carv~o no 13rasil I

As reservas IavrAveis de carv~o mineral no Brasil t~m sido
consideravelmente ampliadas nos tiltimos anos, e podem ser estimadas hoje
em cerca de 32 bilhdes de toneladas. Paradoxalmente, apesar de constituir
recurso mineral de relativa abund~ncia, a participa@o do caw~o mineral na

I

8 matriz energ&ica do Brasil situa-se entre 1 e 2Y0.BRASIL(I 993)
!

Embora cerca de 85% das reservas conhecidas e economicamente
{

.
. lavr~veis Iocalizam-se no Rio Grande do Sul, 6 no estado de Santa Catarina

que se concentra o maior ntimero de minas, respons~veis por
aproximadamente 75% da produ@o national. ,
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A primeira manifesta@o oficial de que se tern noticia, em rela@o ao
carv~o, data de 04 de julho de 1895, quando no Governo de Prudente de

* Morais, foi promulgada a Lei no 275 que criava incentives fiscais para as
empresas que se propusessem a explorar o carv~o na regi~o de Cricifima.
BRASIL(I 978)

*

Dai por diante, nos diversos gwemos que se sucederam, sempre houve
uma interven@o direta do govemo federal na produ$~o, transport e
comercializa@o do carv~o national, sob a alega@o de carater estrat6gico
e/ou econbmico, associados a conjunturas nacionais e internacionais.

.-

A crescente demanda pelo carv~o no per{odo da primeira e segunda
guerra mundial promoveu urn rapido crescimento da atividade de minera@o de
carv~o, na qua! a Iavra era inteiramente manual. Corn o fim da segunda guerra
mundial, a regi~o de Cricitima passou a sofrer as conseq06ncias da queda
vertiginosa da demanda, o que criou s&ios problemas de ordem econ~mica e
social para a regi~o. Foi quando o Governo interveio no setor, e organizou em
‘1953 a Comiss~o do Piano do Carv~o National, destinada a disciplinary a
produ@o, melhorar a quafidade e garantir-lhe mercado
compulshio.BRASlL(1978)

Ao mesmo tempo em que o Governo Federal garantia urn mercado
consumidor para o carvilo national, n~o havia nenhuma politics que
contemplasse a evolu@o tecno16gica da mineraqiio de carviio no Brasil, pelo
menos at6 o inicio da d&ada de 1970. Assim mesmo, v~rios equhtocos foram
cometidos na oportunidade, quando a euforia descabida tomou conta dos
propbsitos da nova politics energ&ica que o Brasil tentava implantar na
oportunidade.

De 1953 at6 1970, 0 setor do carv~o foi supervisionado em todas as
suas atividades pela Comiss50 do Piano do Carv~o National-CPCAN, brg~o
inicialmente subordinado A Presid~ncia da Reptiblica e, posteriormente com a
cria@o do Ministerio das Minas e Energia$ incluldo em sua
jurisdi@io.BRASlL(1978)

De 1965 a 1968, a CPCAN-Comiss~o do Piano do Carv~o National,
desencadeou uma tentativa de promover a racionalizag~o da atividade

. carbonifera por meio de incentives k empresas com vistas * mecaniza@o das
minas e a melhora do produto final colocado no mercado.BRASIL( 1993)

*
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Contudo se estabeleceu urn circulo vicioso na proposta governmental.
O carv~o national era pouco consumido em virtude do seu baixo grau de

* atratividade econdmica, quando comparado com outros energ&icos; com a
possibilidade de importaq~o de urn carv$io de melhor qualidade e custos
competitivos com o carv~o national, por sua vez, tornava-se oneroso e menos

. confiavel, porque n~o atingia uma economia de escala que permitisse a
redu@o de seus custos, notadamente, no sistema de transport e
racionaliza@o e mecaniza@o das minas.

A partir da crise energ&ica de 1970, houve uma retomada de
investimentos governamentais com o intuito de qualificar e quantificar as
resewas, bem como melhorar os sistemas produtivos por meio da
mecaniza@o das minas, visando atuar no sentido de substituir o 61eo
combustfvei no setor industrial, em especial na indtistda de cimento, na de
papel e celulose e na de siderurgia pela produ@o dom6stica do carv~o
mineral. (30 N~ALVES(l 979)

Pelo piano, o govemo incentivava as empresas carbonlferas
catarinenses a mecanizarem suas minas e prometia, entre outras coisas:

a)

b)

assistir t~cnica e financeiramente a implanta@o das unidades mineiras e
prover seu desenvolvimento normal mediante garantia de consumo, pelo
prazo de 10 anos, dos produtos minerais combustiveis a serem produzidos
por estas unidades;

proporcionar infra-estrutura, relacionada a transport ferrovi&io e energia,
junto as minas.

,,

Das empresas que obtiveram financiamento para modernizer as minas,
apenas uma conseguiu viabilizar tecnicamente o sistema conventional de
Iavra. O sistema /ong-wall que j~ vinha sendo implantado na regi~o,
gradativamente foi sendo abandonado por dificuldades de ordem t6cnica para
se trabalhar na camada de catv~o barro branco existente na regi~o e pelos
altos investimentos que esse sistema exigia para sua implanta@o.

Em 1975, 6 criada a Companhia Auxiliar de Energia El&rica Brasileira -
CAEEB, com o objetivo de implemental uma pol[tica de substituig~o de
derivados de petr61eo. A CAEEB tinha como miss~o a responsabilidade pela
comercializa@o do carv~o energ&ico junto ils termeletricas, o parque
industrial cimenteiro e de celu!ose. Todo programa foi constituido em torno de
uma politics de subsidies que se sustentou at~ 1988.

Da. d&ada de 70 at6 1990, in[cio do governo do president Fernando
Collor de Mello, a indtistria carbonifera ficou submetida as pollticas
provenientes do Conselho National do Petr61eo e Comiss50 National de
Energia, que cram subordinadas ao Minist&io das Minas e
Energia.BRASIL( 1993)

.,
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Apesar de a atividade contar com uma legislag~o protecionista durante
muito tempo, o setor n~o soube aproveitar esse memento para firmar-se e
modernizer suas instala@es, o processo produtivo ou buscar alternatives para
a consolidag~o do uso do can%o. As defici~ncias tecnolbgicas e I
organizacionais no sistema produtivo na minerag~o de carv~o sempre
colocaram as empresas da regi~o de Cricifima numa posi@o vulneri5vel ante a
possibilidade de concorrer com outros mercados produtores de carv~o e outras
fontes alternatives de energia.BARREIROS et al.(1993)

Essa vulnerabilidade evidenciou-se a partir da desrregulamenta$?io
ocorrida em 1990 no mercado de carvilo, pelo Govemo do President
Fernando Collor de Mello, causando a desarticula@o de todo o sistema
produtivo na regi~o carbonifera.

Ate 1990, 0 governo brasileiro exercia total controle sobre a produg~o,
comercializa@o, pregos e importa@o do carv~o. Esta pol[tica intervencionista
induziu as empresas a desconsiderarem aspectos importances, como o n~o
investimento na mem.niza@o das minas, na qualifica@o da mtio de obra, na
preservag~o do meio ambiente e principalmente na melhoria das condi@es de
trabalho, como forma de manter a margem de Iucro. Qualquer iniciativa de
investimento na regi~o de Cricidma, em relagilo ao carv~o, era sempre
aguardada pelos mineradores por meio do dinheiro governmental.
VOLPATO(1989)

,.

Em* 17 de setembro de 1990 foi publicada a Portaria n“ 801, que
desrregulamentou o setor carbonifero, retirou a interven@o do “estado nos
sistemas de produ@o, pre~os e comercializap~o do carv~o, estabeleceu o fim
da co~pulsoriedade de compra de carv~o metaltirgico national pelas
sidenlrgias e Iiberou totalmente as importa@es de carv~o
mineraLBRASfL(1993)

I

i.

.(

Totalmente desamparado, sem urn mercado que garantisse o consumo ‘>

dos niveis de produ@io, sern condi@es estruturais e, principalmente, com urn
*
3

sistema produtivo ineficiente, o catviio national ficou sem condigtles de
~
j.

competir com o mercado international. Essa nova politics provocou uma crise
sem precedences, Ievou ao fechamento v~rias minas da regi~o de Cricitima,
trazendo, como conseqti~ncia, uma redug~o no nivel de produg~o e de
empregos na regi~o.

$t
}:

VOLPATO(1984) observa que, durante toda a hist&ia do carv~o no i

Brasil, os estudos de engenharia sempre foram timidos, e os engenheiros cram I
investidos muito mais de responsabilidades gerenciais, de fazer produzir a
qualquer custo, do que de responsabilidades para contribuir com o potential
t6cnico existente, a fim de promover a melhoria da produtividade das minas,

;
1

aponta. Em raz~o desta postura empresarial, poucas inova@es tecnolbgicas e $I
mesmo org’anizacionais foram agregadas as empresas. *,

r.
i
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Coexistem atualmente, na regiao de Cricitima, o sistema manual, o
semi-meca,nizado e o mecanizado por meio do sistema conventional de Iavra,
como est~gio mais avangado para a Iavra do carv~o. Lentamente, as minas
manuais est~o evoluindo para o sistema semimecanizado, , no qual o
carregamento 6 feito por uma carregadeira tipo bob-cat e o transport feito por
correia transportadora, ou elas est~o sendo fechadas pela impossiblidade de
competir com o catv~o importado que al~m de possuir pre~o melhor, oferece
urn produto de melhor qualidade.

VOLPATO(I 989) comenta’ que o estagio de desenvolvimento da
minerag~o de carv~o no Brasil se deve, entre outras coisas, a altern~ncia entre
prosperidade e instabilidade vivida pela indtistria carbonffera, ocasionada
sempre pela intervenq~o governmental no mercado que comptie a matriz
energetic do pa[s, as condi~~es geo16gicas cfas jazidas brasiieiras, o n;vel de
produ@o e as condi@es econ~micas e de desenvolvimento tecnolbgico do
pais que n~o disp5e de tecnologia para avan~ar no processo de modemizag~o
das minas existences.

Como desdobramento dessa situa@o, o Brasil que em 1986 havia
produzido mais de 22 milhties de toneladas de ROM, reduziu a sua produ@o
em 1995 para menos de 7 snilh6es. O setor que j~ havia empregado mais de
15000 pessoas, emprega hoje m~~os de 4000.

,,

Na fase de instabilidade’econdmica e politics das carbonfferas da regi~o
de Cricidma, agravaram-se as condi@es gerais de trabalho nas minas, com
reflexes diretos sobre sal&ios e desemprego, exacerbando os “estados de
ansiedade e medo, alterando as “’rela$~esde mando e submiss~o e as praticas
de resist~ncia entre os trabalhadores que tinham, nos Sindicatos dos Mineiros
de Cricitima e de Sider6polis, o “elo de ligag~o de uma categoria organizada e
forte. VOLPATO (1989)

.’.-,

As condigdes hist6ricas da minerap~o de cafi~o no Brasil, agravadas
pela grave crise atualmente vivida pelo setor, repercutem diretamente sobre o
trabalhador, em especial na quaiidade de viola no trabalho, sendo as quest~es
relativas a safide e seguran~ uma das afetadas.

.

5.2.2 A estrutura organizational da empress estudada

A Figura 63 mostra o organograma da empress estudada O
organograma apresentado descreve os aspectos formais, transmitido-nos
ideias titeis de como est~ estruturada e planejada a empress para fazer frente
aos objetivos empresariais.
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A divis~o do trabalho @ reaiizada entre divistles, departamentos e
setores especializacfos em executar as tarefas concebidas pela ger~ncia
superior.

N~o 6 possivel transcrever para o papel os aspectos informais que
ernergem espcmt~nea e naturalmente entre as pessoas que ocupam posi@es
na estrutura organizational apresentada. Entretanto podemos destacac

a) a ger~ncia superior, representada por duas diretorias;

b) a ger~ncia intermediaria, representada por sete dh&6es;

c) a supervis~o intermedi&ia, representada por chefes de departamentos e
setores.

Em Iinha de stafi, existe uma assessoria para a Diretoria Tecnica,
responsavel pelo planejamento, divis~o e controle do trabalho, que 6
distribuldo para ser executado nos n[veis inferiors da organiza@o.

0s trabalhadores, respons~veis pela execu@o das tarefas planejadas
em nivel superior, siio distribuidos entre as diferentes divisdes, departamentos
e setores da empress

O sistema de gerenciamento existente e feito por meio da centraliza@o
das decis5es na Diretoria T6cnica. Embora n~o exista a descri@o explicita das
fun@5es, aos trabalhadores stio atnbuidas tarefas especKicas que os tomam
especialistas naquilo que executam. Assim, temos os operadores de shMt/e-
car, da cortadeira, da perfuratriz de frente e de teto, o cabo-de-fogo ou blaster
e outros especialistas que est~o na mesma atividade, na empress, desde que
foram contratados, por que n~o existe uma politics de recursos humanos que
contemple a possibilidade de esses trabalhadores ocuparem outras fun@es.

0s procedimentos e os regulamentos abrangendo o processo produtivo
s50 feitos por meio de ordens de servigo ou registrados em Iivro apropriado,
obrigando todos os gerentes e supervisors a tomarem conhecimento e
passarem a adotar as recomenda@es preconizadas.

Em cada nlvel de decis~o, boletins infonnativos s~o preenchidos
diariamente, nos quais s~o relatados os problemas ocorridos durante o turno
de trabalho. As paradas que ocorrem no ciclo de Iavra s~o minuciosamente
relatadas em formulario apropriado e discutidas diariamente com a ger~ncia
tecnica, que aprecia as justificativas apresentadas e cobra provid6ncias
efetivas dos engenheiros e supewisores de produg~o.

I
0s procedimentos corretos, segundo avalia@io da ger6ncia, s~o

transformados em ordens de sewigo e prescritos aos trabalhadores para que
sejam incorporados ~ retina de trabalho.

.



A centralizaqilo das decis5es e o fluxo de comando existente permite a
Diretoria T6cnica exercer controle burocratico sobre o que ocorre no subsolo e,
com isso, obter mecanismos efetivos de controle e discipline sobre os
trabalhadores.

Observamos que as comunica@es verticais s~o mais efetivas, enquanto
as comunica@es horizontals sito confusas e contradit&ias. Por exemplo, em
diferentes situa@es, observamos que as solicita@es para a realizaq~o de
manuten@o mec~nica e ek%rica corretivas, necessaries para manter o
funcionamento do ciclo das oper@es unitarias, nilo se reaiizaram no tempo
desejado, em raz~o de as solicita@es terem sido feitas de uma divis~o para a
outra, e a formulag~o burocratica esperada era a de que a solicita@o partisse
da gertincia t~cnica. Nesses cases, a troca de acusa@es para se eximir de
responsabilidades era inevit~vel.

A empress estudada operava em 1995 com 485 funcionarios,

distribu[dos conforme a Tabela 6 apresentada a seguir.

TABEIA 6. DISTRIBUl~~O DOS FUNCION~RIOS.

QUALIFICA@O I N~MERO DE
TRABALHADORES It

Engenheiro de minas 02

Engenheiro qufmico 01

Engenheiro mecWco I 02

Engenheiro eletrot6cnico I 01

Engenheiro de seguran~a I .01 I

M6dico I 01 I

Get510go I 02 I

T6cnicos de n[vel m6dio I 14 I
Trabalhadores no subsofo I 230 I

Trabalhadores na usina 1431

Trabalhadores na manuteng~o I 88 I

Outros I 70 1

Pessoai administrative 30

Total 485
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Em cada conjunto mecanizado, 6 possivel identificar
respons~vel pelas opera@5es unit~rias e manuten@o, e

* constituidas por 19 pessoas distribuidas nas seguintes fun@es:

a equipe
estas sgo

,
I

●

●

✎
●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

urn supervisor de produ@o
urn operador de cortadeira
urn auxiliar do operador da cortadeira
urn operador de perfuratriz de frente
urn auxiliar do operador da perfuratriz de frente
urn cabode-fogo ou blaster
dois operadores de loader
dois auxiliaries de operador de /oader
trtis operadores de slndfk-car
dois operadores de perfuratriz de teto
dois auxiliaries de perfuratriz de teto
urn eletrjcista
urn mec~nico

N~o existe ntimero fixo de pessoas para as equipes de apoio e auxiliar
em cada painel. As pessoas stio convocadas para se apresentarem nos
diferentes pain~is de-lavra ~ rnedida que ‘OSprobiernas ocorrem. A empresa
estudada trabalha com tr~s conjuntos mecanizados, distribuidos por
diferentes pain~is de Iavra.

A responsabilidade pelas opera@es unit~rias que comp~em o ciclo de
Iavra na minera@o subterriinea 6 de urn engenheiro de minas, a manuteng~o
mec~nica e e16trica, respectivamente por urn engenheiro mec~nico e eletrico.

5.2.30 ciclo de tempo nas operaq~es unitarias

Ao analisar o ciclo das opera@es unit&ias no sistema conventional,
constata-se que a grande preocupa@o organizational concentra-se na
otimiza@o do tempo de produ@o.

A ateng~o 6 voltada principalmente para as opera@es de escoramento,
carregamento e transport, porque estas operag~es s~o mais demoradas no
ciclo da lavra e as que podem inviabilizar a produq~o no ciclo operational.

Para presewar a estrutura da mina e ao mesmo tempo garantir a
integridade ffsica dos trabalhadores, nenhuma outra opera@o deve ser
realizada sem que o teto esteja devidamente escorado.

Como o tempo gasto para escorar uma frente adequadamente e de 40
minutes em m6dia, essa opera@o pode facilmente tomar-se o gargalo ou
ponto de estrangulamento no cicio de Iavra.

.
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Para veneer essa dificuldade operational, a empress estudada, trabalha ~
com duas perfuratrizes de teto e com isso sempre tern disponivel uma galeria
escorada na qual o ciclo possa ser reiniciado.

Por outro Iado, essa atividade e pressionada pela sequ~ncia natural do !

ciclo, que 6 exige urn ritmo de trabalho intenso do operador da perFuratriz de
teto e de seu au&iliar.

O carregamento e o transport, por outro Iado, s50 as operagdes que
proporcionam a produ@o efetiva; consequentemente, n~o podem, em

r

memento algum do ciclo produtivo, ser o ponto de estrangulamento das demais
&

opera@es. Se isto ocorrer, a produ@o efetiva fica interrompida, raz~o pela
qual analisaremos no item 5.2.3.2, na p~gina 117, como o seu ciclo 6 1

gerenciado. ~

O objetivo 4 ter ciclo operational repetindo-se em funq~o do
carregamento e transport e nilo que essas opera@es sejam o ponto de
estrangulamento das demais.

5.2.3.10 ritmo de trabalho na minera@io subterriinea

O ritmo de trabalho pode ser imposto pela maquina ou gerenciado por
meio de supervis~o r[gida sobre os trabalhadores, pela introdu@o de pr~mios -
por produ@o, incentives de competitividade entre as equipes e outros
mecanismos de remunera@o e controle sobre as variabilidades do sistema
que induzem o trabalhador a uma auto-acelera@o nas atividades que executa
ao mesmo que ele passa a n~o mais respeitar sua percep@o de fadiga. Todas
essas possibilidades foram observadas, sendo cada uma delas devidamente
utilizada nas diferentes situa@es avaliadas pela ger6ncia t~cnica.

O riimo 6 a maneira como as cadhcias S=Oajustadas.

Enquanto o ritmo tern urn aspecto qualitative, podendo representar a
sucess~o de movimentos ou situagtles que, embora n~o se processem com
regularidade absoluta, constituem urn conjunto fluente e homog~neo no tempo,
a cad&ncia$ por outro Iado, refere-se ~ velocidade de movimentos que se
repetem em uma dada unidade de tempo, possuindo, portanto, aspecto
quantitativo.BRASIL(l 994)



O trabalho na minera@o subterraneann~o est~ estritamente controlado e
ritmado pela automa@o ou mecanizag~o do processo produtivo como ocorre
em outras indtistrias. @ gestos e as praticas na mina n~o se repetem da
mesma forma que os de urn trabalhador em uma Iinha de produq~o. Entretanto
o ciclo de trabalho na minerap~o subterr~nea de carviio que utiliza o sistema
conventional imp~e aos trabalhadores uma subordinag~o a exig~ncias, na
qual cada opera@o deve ser completada para que a outra tenha
prosseguimento. Essa caracteristica determina urn riimo de trabalho mantido
pela supewis~o permanence e a perfeita coordenag~o entre os equipamentos e
as operagdes realizadas.

Portanto a pressa n~o 6 uma disposigiio individual, incorporada pelo
trabalhador porque ele tern disposi@o fisica para enfrentar os desafios
estabelecidos pelo seu supervisor. A origem da pressa 6 external alimentacfa
pela forma como a organizag~o do trabalho 6 imposts aos trabaihadores.
Quanto mais o ciclo se repetir no decorrer do turno de trabalho, maior a
produ@o. Assim, se o ritmo de trabalho aumenta, a produ@o cresce.

Em geral, cada ciclo produtivo repete-se de 6 a 10 vezes durante a
jornada de trabalho.

1 .

Percebe-se, dessa forma, a import&mia estrat@ica que o controle de
tempo de trabalho assume na otimiza@o do processo produtivo na minera@o
subterriinea de carv~o que emprega o sistema conventional.

Ainda que o ritmo de trabalho na minera@io subterr~nea n~o seja
marcado pelos equipamentos, a press~o da supervis~o sobre os trabalhadores
esta sempre presente, sobretudo para recuperar o tempo perdido quando
ocorrem paradas que obriguem, ~ interrupgiio da produ@io.

Como consequ~ncia da supervis~o continua e disciplinada do, ritmo de
trabalho durante o ciclo produtivo e em raz~o alas”caracteristicas da tarefa
desenvolvida, os trabalhadores manifestaram durante entrevistas muitas
queixas com reia@o ao cansago fisico e a indisposi@o para fazer qualquer
outra atividade apbs o expedience de trabalho.

I



A jornada de 6 horas estabelecida por Iei contempla urn periodo de 15
minutes de intervalo para Ianche. IWo existe qualquer outro mecanismo de
pausa oficialmente estabelecido, contudo, identificaram-se algumas estrategias
entre os trabalhadores no subsolo para driblar a supetvisiio. continua e
disciplinada existente e, com isso, impor pausas no trabalho, como, por
exemplo, deixar faltar materia! nas frentes de servigo, valorizar as manobras
dos equipamentos, fazendo com que o tempo de perrnutag~o entre os mesmos
fique prejudicado, valorizar o tempo para o inicio e t&mino da jornada de
trabalho. Enquanto a dire@o define pianos racionais de urn Iado, os
trabalhadores criam a contraplanifi&@o do outro como mecanismo de defesa
para garantir que a jornada de trabalho possa ser transformada num periodo
digno de ser vivido.REBECCHl( 1990)

A distribui@io do tempo no ciclo produtivo pode ser analisada de duas
perspectives. Primeiro, o tempo r%o utilizado no processo produtivo e,
segundo, as alternatives para otimizar o processo produtivo em fung~o dos
tempos de ciclo dos equipamentos empregados nas opera@es unit~rias.

5.2.3.20 tempo n~o utilizado no processo produtivo

Trabalha-se atuaimente com dois turnos.

O primeiro turno 6 realizado das 5h:30min as 1lh:30min horas da
manh~, e o segundo turno das 11h as 17 horas.

O primeiro turno 6 chamado de produ@o, pois tern a maioria de suas
atividades concentradas nas opera@es de carregamento, Iimpeza e
escoramento das galerias. O segundo turno 6 chamado de preparag~o, pois 6
nele que a rafa, perfura@o das frentes e desmonte com explosives, ocorrem.

No caso estudado, o tempo medio gasto para transporter o pessoal da
superficie para o subsolo e de 30 a 40 minutes. Esse tempo 6 pago como hors
extra e aficionado ao turno de 6 horas de trabalho.

a)

b)

c)

d)

e)

Por outro Iado, constata-se que em m~dia se gasta, diariamente:

de 10 a 20 minutes na prepara@o para o inicio do tumo;

de 10 a 20 minutes na prepara@o para deixar o tumo;

de 50 a 100 minutes com pequenas ou grandes paradas em raz~o da
quebra de equipamento;

de 50 a 100 minutes em virtude da falta de energia, rompimento de cabos e
queda de disjuntores;

de 10 a 20 minutes nas paradas para suprimento de materiais das
m~quinas e frentes.

.
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ISSOsoma em media de 90 a 180” minutes, ou seja de 1 hors e 30
minutes a 3 horas diaria n~o utilizadas na produ$~o. Considerando o turno de
6 horas, conclui-se que restam de 3 a 4 horas e 30 minutes de produg~o
efetiva.

5.2.3.3. A otimizap~o do tempo de produ@o

O tempo estimado do ciclo para as operagties unitarias pode ser assim
distribuido:

a)

b)

c)

d)

e)

rafa ou torte, 15 minutes;

perfura@o das frentes, 10 minutes;

desmonte com explosives; 10 minutes;

carregamento e transport; entre 30 e 40 minutes;

escoramento; 40 minutes.

Constata-se o enorme esforgo gerencial para aumentar o tempo efetivo
de produg~o, principalmente no carregamento e transport, e com isso manter
os objetivos das cotas de produg~o estabelecidas pela ger~ncia t6cnica. 0s
mecanismos identificados foram:

a) supervistio rigida sobre os trabalhadores, com sistema de pu~ig~o como
mecanismo de coerg~o;

b) mecanismos de competi@o de produ@o entre os diferente conjuntos
mecanizados;

c) ignorar, ate certo ponto, a import~ncia que as opera@es de apoio e auxiliar
exercem sobre o ciclo produtivo, principalmente aquelas que interfere com
o tempo do ciclo;

d) prolongamento da jornada de trabalho na forma de hors-extra;

e) na aus~ncia de funcionarios, o operador de determinado equipamento e
“convidado” a dobrar sua jornada de trabalho;

9 otimiza@o do ciclo de carregamento e transport.
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A responsabilicfade pela coordena@o das atividades realizadas no ciclo
da Iavra e a sua otimiza$~o para o melhor desempenho do sistema produtivo 6
do supervisor de produ@o, que executa exatamente aquilo que Ihe 6
determinado pela engenharia de minas.

Em discusses com os supervisors e trabalhadores, percebemos que
os instruments gerenciais utilizados para garantir o melhor desempenho no
ciclo e causa de muitas queixas e sobrecarga de trabalho no subsolo.

A principal queixa dos trabalhadores ~ com re[ag~o as puni@es
aplicadas. Eles argumentam que os criterios s~o injustos e humilhantes
perante os companheiros. As puni@es s~o na forma de suspensifio(gancho)
por dois ou mais alias e representam, tambem, uma perda salarial significativa
em relag~o aos sal&ios que recebem.

N50 foi posshfei fazer urn Ievantamento do ntimero de vezes que
ocorrem interrup@es no ciclo das operagbes unitarias ao Iongo da jornada de
trabalho, mas elas existem e s~o frequented. Isso significa, de urn Iado a perda
imediata da produ@o e, de outro, a necessidade de sobrecarga de trabalho
para compensar essas perdas.

O tempo efetivo de produg~o 4 mantido enquanto o sistema de
carregamento e transport r%io for o ponto de estrangulamento, raz~o pela
qual o seu ciclo deve ser otimizado.,,,.,.,

Pelas caractedsticas do jay-out adotado na empress, optou-se por
introduzir no ciclo produtivo tri% shuttle-cars e dois Ioadem. Essa op@o e feita
de modo que seja designado urn shuttle-car a urn loader e dois shutlle-cars ao
outro /oader. .~’::::7

,.::.::,
Essa alternative acarreta sobrecarga de traba!ho tanto para o operador do

loader como para os operadores dos dois shuffle-cars no ciclo, e ociosidade ao
outro operador que ~ca com, a responsabiiidade de carregar apenas
shuttle-car.

A situag~o de sobrecarga para os operadores pode melhor
compreendida por meio da analise da Figura 64, apresentada a seguir.

urn

ser
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FIGURA 64. ROTAS DO SHUTTLE-CAR

Na figura, podemos identificac

A e D = Iocais onde somente urn shuffle-car pode trafegar por vez

B = rota do shuft/e-car S1

C = rota do shuffle-car S2

P = ponto de espera provavel

F = ponto de descarga(alimentador de correia) do shuttle-car

O tempo gasto com as operag~es de carregamento e transport em uma
galeria particular pode ser analisado nas seguintes perspectives:

a)

b)

c)

tempo gasto pelo loader, esperando o shufde-car posicionar-se para ser
carregado(o tempo de espera do loader pode ser maior quando o segundo
shuttle-car ainda n~o retomou do ponto de descarga ao ponto de espera
provavel);

tempo gasto para o /oader carregar o shuffle-caC

tempo gasto para o loader juntar o material desmontadoa fim de melhorar o
seu desempenho durante o carregamento do shuftle-caq

.



d)

.
e)

121

tempo gasto para que o ajudante do operador do /oader verifique o
resultado da detonaq~o, as condigbes do teto, alavanque porg~es do teto e
Iaterais que amea~am cair, posicione o cabo eletrico para que o mesmo
n~o seja danificado pelo loader, e o tempo gasto para avan$ar na
ventilaq~o auxiliaL

tempo gasto em raz~o das paradas eventuais da correia transportadora.

0s valores medios da taxa de carregamento, quantidade de material
desmontado, velocidade do shuti/e-car silio:

a)

b)

c)

d)

a capacidade de carregamento do loader& em m~dia, de 5,4 a 10,9 tlm ou
6 a 12 stlmin.

a rafa desmontada proporciona, em media, entre 60 a 80 t de material
desmontado;

o shuttle-car pode trafegar com velocidades m4dias de 68,4 a 98,8 m/min
ou 225 a 325 ft/min.

o tempo de descarga do W.Me-car no alimentador de correia e, em media
de 30 a 45 segundos.

.

Embora seja provavel ocorrer urn tempo de espera para que o shuttle-
car seja carregado, o problems n~o ocasiona a forma@o de filas de espera.

Uma vez carregado o shuti/e-car e at6 que este ultrapasse o ponto A(
ponto de espera prov~vel), o outro Wio pode se posicionar junto ao loader para
ser carregado. ,,,.,,

,;

Urn dos shutf/e-cam deve sempre viajar pelo tiltimo travess~o, sendo o
ponto A o ponto de eventual espera de urn dos shuttle-cars.

O shuttle-car carregado ~aja da frente onde foi carregado, passa pelo
ponto A, prossegue ate o ponto de descarga, descarrega o material e retorna
ate o ponto de espera.

Se o caminho estiver Iiberado, ele avanga e posiciona-se para que o
. loader inicie urn novo carregamento, caso contrario, existe urn tempo de

espera para o loader.
*

Enquanto isso, o operador do loader aguarda o proximo carro ou
manobra o loader ao mesmo tempo em que junta o material
desmontado(arruma a pilha do material desmontado), para iniciar com maior
efici6ncia o carregamento do shuttle-car seguinte.

,
,
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A espera pelo shuttle-car e teoricamente o tempo que o shuttle-car
carregado gasta para sair da galeria, passar pelo ponto de espera prov~vel(P),
e a entrar vazio e posicionar-se para ser carregado.

Dadas as caracteristicas dos espagos e a din~mica que existe entre as
opera@es unitarias, o padr~o de distribuiq~o dos tempos e irregular.

A previs~o do tempo total despendido no ciclo de carregamento e
transport pode ser feita utilizado-se, por exemplo o m&odo Monte Carlo.
BURLOCK(I 982) sugere a simula$~o do tempo total do ciclo para as
opera@es de carregamento e transport por meio da seguinte express~o:

LCT = LT + COT + WSC + MISC

I I

Onde:
....

LT = TILR

COT= ( N - 1)(2 CODISPD) ~

WSC = [(N - I)12],(2HDISPD + DT) - (NO - I)(CAPILR) +(2CODISPD ) (

N = [ T/CAP]*

LCT = tempo do ciclo do loader em minutes;

* LT = tempo que o loader gasta carregando o shutt/e-car em minutes;

COT = tempo que o loader gasta esperando os shuttle-cars trafegarem pela

WSC = ~ a diferenga de ternp~, em minutes, entre a chegada. do shuM-car ~
vazio no ponto de espera provavel e a passagem por esse ponto do shutlle-car
carregado(va”lores negatives s~”o-considerados zero)”
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MISC = tempo em minutes, gasto para verificar condi@es operacionais, como :.
teto, engate da mangueira de Agua, condi@es da venfilag~o e outros detalhes
para que a operap~o seja efetuada de forma correta..

T = toneladas desmontadas por rafa em t;
i

i;

LR = taxa m~dia de carregamento em t/rein;

N = ntimero de vezes que o shutile-car 6 carregado ate que as frentes estejam
I

Iimpas

SPD = velocidade media do shutf/e-car em ft/min; tJF
COD = dist~ncia percorrida entre o /oader e o ponto provavel de espera ou /

dist~ncia onde somente urn shuftle-car pode trafegar por vez em ft. :
[

CAP = carga media transportada pelo shuffle-car em t.

HD = dist&ncia do ponto de descarga at6 o ponto de espera provavel em t.

NO= nfimero de shuftle-car utilizado

_DT = e o tempo m6dio para a descarga do shuW-car no ponto de descarga
em minutes;

[ ],= Indica que se deve utilizar o ntimero inteiro menor

[ ]*= Indica que se deve utilizar o ndmero inteiro maior

a)

b)

-..

(

i

A an~lise da equa@o acima pennite concluir que:
$

a equaq~o ser~ relativamente indiferente se a raz~o de carregamento do
loader aumentar de forma isolada, uma vez que a diminuig~o no tempo que
o loader gasta carregando(LT) 6 parcialmente anulada pelo aumento na
diferenga de tempo entre a chegada do shuti/e-car vazio no ponto de
espera provavel e a passagem pelo ponto de espera do shutfk?-car
carregado(WSC);

o aumento no ndmero de shuftle-cars em USO(NO)diminui o WSC, mas n~o
provoca nenhum efeito sobre COT(O tempo que o loader gasta esperando o
shuffle-car trafegar pela dist~ncia A). Na pratica, o COT e sempre
aumentado, por exemplo, se tn% shuttle-cars forem utilizados, urn deles
pode ser for~ado a manobrar mais Ionge da face que os outros dois;

t

:f
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b)

c)

d)

e)

o

9)

h)

i)

j)

*
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c) a mudanqa significativafica porconta dacarga quecada shuft/e-carpode
transportar(CAP), urna vez que isso afeta N, o que, por sua vez afeta COT.
A carga que o shutt/e-car pode transporter tambem afeta diretamente WSC;

d) manter a velocidade do shuttle-car a maior posssivel contribui para diminuir
o tempo que o /oader gasta esperando-o trafegar pela dist5ncia A;

e) a eficiancia de carregamento do loader esta diretamente relacionada com a
forma da pilha do material desmontado. Para diminuir LT, o desmonte n~o
deve espalhar o material desmontado.

O pontos de estrangulamento s~o identificados analisando-se o ciclo
para cada opera@o unitaria ou determinando-se quais opera@es unittirias n~o
se encontram esperando a conclus~o da opera@o seguinte.

As razdes identificadas para a exist~ncia de pontos de estrangulamento
foram:

falta de suprimento de materiais junto as maquinas;

quebra de equipamentos, falta de energia, rompimento do cabo eh$trico;

condig6es do teto inadequadas que dificultam a conclustlo da opera@o no
tempo previsto; ,,

condi@es de ventilaq$io inadequadas;

falta de ~gua nas frentes de trabalho;

operag~o-padrgo executada pelos trabalhadores;

acidentes; ,,

falta de coordenag~o entre as diferentes operag~es;

adiantamento de uma opera@o em rela@o a outra;

atraso de uma opera@o em rela@o a outra.

Quando o loader est~ posicionado em uma rafa desmontada, o seu
tempo de espera e decorrente principalmente do tempo que o shuttle-car

v carregado Ieva para ultrapassar o ponto de espera provavel, e o tempo para
que o shuftle-carvazio se posicione para ser carregado.

As dnicas formas de se eliminar esse tempo ocioso seria:

a) a defini?~o de urn lay-out com Iargura suficiente para comportar a

passagem de dois shutfle-ca~
._.,..~___. ..________.=.—~.,.-.=-----—-—..==.=-=--—..=—.-—------=-=--=---=-—---—--——--———---- --.=- ,-—-...—.=...
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b)

.
c)

d)

e)

9

9)

a definiq~o de aberturas com Iarguras superiors a 10 metros, o que
colocaria emormes dificuldades para a estabiliza@o do teto.

a utilizaq~o de urn shuft/e-car com a maior capacidade possivei. Isso
reduziria o ntimero de vezes que o shultle-car deveria ser carregado para a
Iimpeza completa das frentes e, dessa forma, o ndmero de vezes que o
shuttle-car deveria trafegar do loader ate o ponto de espera provavel. Por
outro Iado, maior capacidade para o shuff/e-car pode representar maior
dimens~o para o equipamento ou o seu subaproveitamento em produg~o
modesta. De qualquer forma, essa opq~o implicaria a redefini@o das
dimens6es das galerias, com implicates sobre a estabilidade do maci~o, o
que resultaria na adi@o de outras dificuldades operacionais;

em uma dada situap~o, entretanto, o que se observa 6 a exig~ncia para
que os operadores do shuffle-car e do /oader mantenham urn ritmo de
trabalho intense; supervis~o rigida nessas duas operaq~es que requer que
os shuttle-car se mantenham trabalhando em perfeita sintonia, para que no
memento em que o slu.dtle-car carregado deixar a galeria, o shuffle-car
vazio esteja exatamente no ponto para entrar e se posicionar para ser
carregado;

ignorar opera@es de apoio que possam interferer nos tempos de ciclo,
como, por exemplo, instala@io de ventila~o auxiliar ou de redirecionar a
ventilag~o principal, verificagiio das condi@es do teto que podem provocar
atraso no tempo do ciclo operational do carregamento e transport;

adicionar mais urn shuttle-can

melhorar o sistema de descarga, incluindo-se mais urn ponto, se o volume
de produ@o do painel justifica~

Urn dos pre-requisites para a eficiihcia do $istema operaciona} e a
efici~ncia da permuta?~o das diferentes operag~es unitarias entre os diferentes
espaqos dispon[veis.

Quanto menor o tempo de permuta@o entre cada operag~o, mais
eficiente sera o sistema produtivo.

Cada mina tern suas dificuldades operacionais, porem, algumas
considera@es podem auxiliar a defini@o de sistemas mais produtivos:

a) o trabalho com sete ou nove galerias proporciona maior flexibilidade
operational, ou seja, frentes onde se possa deslocar uma das opera@es
unitarias, evitando que o eventual estrangulamento de uma opera@o
provoque atraso nas demais ou que uma operagtio seja realizada em
galerias n~o escoradas;
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b)

c)

d)

e)

a introdu@o de urn turno extra para o preparo das frentes e a promop~o da
manutenq~o dos equipamentos facilitam o turno tipicamente produtivo;

a operag?io de escoramento 6 a mais importance para o ciclo. Sem que o
escoramento possa ser concluido, nenhuma outra opera@o podera ser
iniciada naquela galeria, Trabalhar com duas perfuratrizes de teto
proporciona maiores alternatives de frentes preparadas, quando se tern a
op@o de nove galerias.

o tempo no ciclo de Iavra na minera@o conventional constitui urn recurso
fundamental a ser gerenciado para se obter maior produtividade, raz~o pela
qual observa-se, nesse tipo de atividade, urn ritmo intenso de trabalho e
uma supervis~o rigida sobre os trabalhadores;

o objetivo 6 ter-se o ciclo operational controlado pelo carregamento e
transport em vez de ter essas opera@es como pontos de
estrangulamento.
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As condigdes de seguranqa observadas na minerag~o subterr~nea de
carv~o estudada apresentam urn conjunto de situa@es que ameagam
permanentemente a integridade fisica e mental dos trabaihadores.

O aparente esforqo realizado pela empress estudada para gerenciar os
riscos de aciciente observados durante as visitas efetuadas, demonstra n~o ser
suficiente para proporcionar urn ambiente de trabalho adequado a atividade
humana perante os riscos observados. Por outro Iado, os dados da empress
sobre acidentes apresentados a seguir, e que constam das Figuras 65 a 68,
reforgam a ideia de que os riscos presentes manifestam-se na forma de
ocorr~ncia de urn grande ntimero de acidentes,

A Figura 65 mostra a distribuig~o do ntimero de acidentes ocorridos na
empress estudada, no periodo de 1988 al 995.
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FIGURA 65. DISTRIBUl@iO DO NUMERO DE ACII)ENTES NO PERiODO DE 1988 A 1995

A quest~o que se coloca ao observar a Figura 65 e: at6 que ponto
houve redug~o efetiva no nfimero de acidentes a partir de 1992, em- raz~o de
possiveis melhorias introduzidas nas condig~es de trabalho?

.
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66, apresentada a seguir, mostra o indite de acidentes no
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‘ kdice deAcldentas = (Ndmero de acldentes/Ntimero de trsbaIhadoras)x100

FIGURA 66. iNDiCE DE ACIDENTES NO PER{ODO DE 1988 A 1995.

Observamos que o indite de acidentes, que havia caido
signiftcativamente em 1992, mostra tend~ncia de alta a partir de 1993.

Convem observar os dados apresentados a seguir, na Figura 67, que
mostra a frequ~ncia de acidentes para cada 100,000 toneladas ROM
produzidas.
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FIGURA67. PREQ&$lCIA DEACIDENTESPARACADAl(X).000TONEIADASROM PRODUZIDAS.

,,

0 valor de 100.000 toneladas 60 que a empress, em media, produz
mensalmente de ROM. Observamos que a frequ&ncia obtida para os anos de
1994 e 1995, para cada 100.000 toneladas de ROM produzidas, n~o e
diferente das freqti6ncias obtidas. antes de 1992, 0 que nos Ieva a concluir que
a situag?io das condi@es de trabalho atuais na empress n~o, s50 melhores,
como poderlamos concluir analisando somente os dados da Figura 65.

Embora a realidade da minera@o subterr~nea de carv~o nos Estados
Unidos seja bem diferente daquela existente em Cricitima, a analise da Figura
68, apresentada a seguir, n~o deixa de ser didatica.

.
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FIGURA 68. COMPARA~~O ENTRE A FREQ~~NCIA DE ACIDENTES PARA
100.000 t ROM PRODUZIDAS NO BRASIL(EMPRESA ESTUDADJ
MINERA@O SUBTERtiNEA DE CARV~O NOS ESTADOS UNIDOS.
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A Figura 68 mostra a freqii~ncia de acidentes para cada 100.000
toneladas de ROM produzidas na mineraq~o subterr~nea de carv~o nos
Estacfos Unidos comparada com a freqti~ncia na empress estudada no periodo
de 1989a 1994.

Exceto no ano atipico de 1992, a situa@o de uma tmica empress no
Brasil mostra ser desfavoravel quando comparada com o que ocorre em todas
as minera@es de cawtio subterriineas nos Estados Unidos.

Corn rela@io aos dados references a empress estudada, observamos
que n~o tivemos acesso as causas dos acidentes ocorridos. Nem tampouco os
dados disponiveis permitiram fazer distin@o entre os acidentes que ocorreram
na superflcie e no subsolo. Da mesma forma, n~o tivemos acesso aos dados
references as doen~s profissionais, as quais somente contribuiram para
reforgar a gravidade das condi~~es de trabalho enfrentadas pelos
trabalhadores na minera@o de carv~o da regi~o de Cricidma.

.—

———.—-. ..—. .

.



.

132

No periodo de 28 de agosto de 1990 a 31 de janeiro de 1991, a
empress esteve paralisada em raz~o de greve entre os funcion~rios, A16m da
quest~o salarial, que era o motivo central da paralisag~o, a pauta de
reivindica@3es exigia a melhoria das condiqties de trabalho na empress.
Mesmo assim, nesse periodo de sete meses de paralisa@o, n~o se observa
uma redu@o t~o significativa como a ocorrida a partir de 1992, como se pode
deduzir a partir da an~lise das figuras apresentadas anteriormente.

Em muitas situa@es observadas no subsolo, durante a realiza@o das
operaqbes unitarias que comp5em’ o ciclo da Iavra, constatou-se que os riscos
de acidentes estavam sempre presentes e que os mesmos se potencialivam
em raz~o da forma como se apresentavam as tarefas a serem executadas
pelos trabalhadores.

Muitas das caracteristicas sobre o modelo classico-prescritivo de
organizaq~o do trabalho, encontradas na revis~o da literature, foram
obsetvadas na empress estuda.

O aparente esfor~o realizado pela empress com a finalidade de
gerenciar os riscos concentrou-se principalmente em proporcionar
treinamentos especHicos dirigidos a correta execug~o das tarefas, visando
obter ganhos de produtividade, e na conscientiza@o do trabalhador -sobre os
riscos existences no subsolo.

A press~o exercida pelos-supervisors, sobre os trabalhadores, para se
manterem as cotas de produq~o, imp5e urn ritmo de trabaltio que n~o se
coaduna com as pr&icas de seguranga que a empress, aparentemente,
preconiza para a realiza@o dastarefas no subsolo.

Parece n~o ser suficiente manter o trabalhador apenas conscientizado
de que o trabalho que realiza 6 perigoso, quando ele n~o encontra espago e
instruments para modificar as situa@es de risco que vivencia diariamente
para realizar suas atividades.

Do estudo realizado, fica a convic@o de que somente as soluqdes
tecnicistas apresentadas pelos responsaveis pelo processo produtivo n~o s~o
suficientes para equacionar os problemas de seguranga existences no subsolo.
Certos aspectos, aparentemente n~o tangiveis, mas que est~o presentes na
forma como a organiza@o do trabalho e definida, parecem ter rela@o direta
com as condi@es de trabalho observadas.

Corn base no esforqo de buscar as melhorias nos ambientes de trabalho
a organizag.~o organiza@o do trabalho pode estar muito intimamente Iigada
corn as quest6es “de sa~de e seguran~a dos trabalhadores mineiros. Seria
razoavel, portanto, que os trabalhadores pa~lcipassem na busca das melhores.

1

.

1

,
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aiternativas para a organizaq~o do trabalho e, portanto, fossem capazes de
influenciar sobre a sua prdpria situa@o de trabalho.

.

0 que fazer exatamente para encontrar 0s mecanismos necess~rios que
garantam a sobreviv~ncia dos trabalhadores em seus Iocais de trabalho ainda

w 6 uma quest$io aberta a ser discutida em futuras pesquisas, especia!mente
sobre alternatives de .organiza@o do trabalho que possam, ao mesmo tempo,
contemplar os objetivos organizacionais e atender as expectativas dos
trabalhadores em relag~o as condi@es de trabalho.

●
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ANEXO 1.

Quest6es dirigida ao gerente t6cnico:

1. Como e a estrutura hierarquica da empresa( fa~ urn rascunho do
organograma)

2. Como se da o fluxo de informa@es oficiais entre os diferentes niveis
hierarquicos?

3. Quais s~o os desafios da empress a curto, medio e Iongo prazos? Como
s50 fixados esses desafios?

4. Qual 60 grau de autonomia que os supervisors, gerentes de produq~o e
os trabalhadores tern em rela@o a:

. dificuldades operacionais,

. aspectos das condigties de seguranga e,

. promog~o ou introdug~o de modifica@es no processo produtivo?

1.

2.

3.

4.

5.

Quest6es dirigidas aos Engenheiros de Minas respons~veis pelo
processo produtivo:

Como se compbem e se distribuem as pessoas nas opera@es unit~rias de
torte, furap~o de frentes, desmonte com explosives, carregamento,
transport e escoramento?

\

I
t.

v

t.

‘,

,
t

I

Quais stlo as dificuldades mais frequented encontradas durante a
realizagi%o do ciclo de Iavra?

Quais s~o os mecanismos tecnico-administrativos utilizados para se

antecipar a esses problemas?

Como s50 definidas as tarefas executadas pelos trabalhadores? Que tipo
de planejamento existe para sua execu@o? 0s trabalhadores participam
desse treinamento? De que forma?

Existe a definig~o de retinas e praticas-padr~o para que os trabalhadores
realizem suas tarefas? Como isso e feito?

.
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Quest5es dirigidas ao engenheiro de seguranqa:

1. Quais silo os pontos principals no programa de seguran~a e higiene do

trabalho que v~m sendo adotados ou que foram adotados com sucesso
pela empress?

2. A empress possui seus riscos identificados e controlados?

3. 0s trabalhadores t~m informagties sobre esses riscos? De que forma
recebem essas informag~es?

4. Quais s50 os riscos mais importances que exigem acompanhamento
permanence pelo Servigo Especializado de Seguranga e Medicina do
Trabalho?

5. Quais s~o os indices de acidentes da empress?

Quest5es dirigidas aos supervisors de produgiio:

1. Como e feito e por que necessita ser feito o trabalho de supervis~o no
subsolo?

,.
2. Quais Wio as dificuldades encontradas no subsolo para compatibilizar as

diferentes operag~es reaiizadas?

3. Quais s~o os imprevistos que ocorrem no ciclo de Iavra? Corn que
freqi.k%cia eles ocorrem?

4. Quais s50 as principals recomenda@es feitas aos trabalhadores envolvidos
no ciclo de Iavra?

s. Quais s~o as principals dificuldades trazidas a voc~ pelos trabalhadores?
Corn que frequ~ncia eles trazem esses problemas?”

.
.,. .

,.
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ANEXO 2

1.

2.

3.

4.

5.

6.

7.

8.

Quest6es dirigidas aos trabalhadores

Quais s50 os principals problemas e dificuldades que acontecem quando
voc~ est~ fazendo seu trabalho?

Quantas vezes por dia ocorrem esses problemas?

O seu supervisor ou a ger~ncia da mina pede sua opini~o para resolver os
problemas que ocorrem no subsolo?

Em que situa@es, VOC6acha, podem acontecer acidentes durante o seu
trabalho? !

Voc& ja ficou no gancho alguma vez? Por qua?

Voc~ poderia citar trt5s coisas de que mais gosta no seu trabalho?

VOC6poderia citar tr& situagdes de perigo em seu trabalho?

Voc& poderia citar tr~s coisas que poderiam ser feitas para melhorar as
condi@es de trabalho na mina?

.
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