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RESUMO

Este projeto visa melhorar a qualidade de vida e bem-estar do maquinista, uma
funcdo de crucial importancia no setor ferroviario, a qual se utiliza dos principais
recursos de uma estrada de ferro, circulando na via permanente (trilhos, dormentes,
brita), utilizando locomotivas, vagbes e conduzindo a carga até o cliente e/ou o
cliente até o seu destino. Essa atividade contempla jornadas com inUmeras
variaveis, como acesso a alimentacdo, agua, comunicacdo, tempo de trabalho,
tempo de descanso, calor, frio e intempéries no comportamento da natureza, o que
interfere diretamente no desempenho laboral, saude, bem-estar e qualidade de vida
do maquinista apds suas atividades e horario de folga. Nesse contexto, identificam-
se danos na saude, desgastes na relagdo com a familia e no convivio social dos
maquinistas, ocasionados por jornadas noturnas e em turnos alternados, causando
impactos no sono, desgastes fisicos para a rotina diurna e relagdes sociais. Diante
disso, faz-se necessario que as empresas despertem e ajam em relacdo a saude
mental, qualidade de vida e bem-estar do maquinista, agindo no monitoramento de
possiveis desgastes e equalizando as horas de trabalhos entre a equipe, distribuindo
igualmente as jornadas de trabalho, os horarios mais desgastantes e as horas de
repouso entre os maquinistas de cada destacamento. A partir da necessidade
descrita, propfe-se como solugdo o sistema de gerenciamento de escalas dos
maquinistas, gerando dashboards que auxiliem os gestores, as programadoras de
escalas e os supervisores imediatos a monitorar as situa¢cdes mais criticas e a agir
imediatamente junto aos maquinistas com jornadas mais extensas, horas noturnas
em excesso e repousos entre jornadas com curta duracdo, sendo necessario
destacar aos maquinistas que estdo sendo cuidados e que suas jornadas estédo
sendo monitoradas para melhorar sua qualidade de vida.

Palavras-chave: bem-estar; maquinista; monitoramento; qualidade de vida.



ABSTRACT

This project aims to improve the quality of life and well-being of the driver, a function
of crucial importance in the railway sector, which uses the main resources of a
railway, circulating on permanent track (rails, sleepers, gravel), using locomotives,
wagons and driving the cargo to the customer and/or the customer to its destination.
This activity includes journeys with numerous variables, such as access to food,
water, communication, working time, resting time, heat, cold and bad weather in
nature's behavior, which directly interferes with work performance, health, well-being
and quality. Of the driver's life after his activities and time off. In this context, damage
to health, strain on the relationship with family and the social interaction of train
drivers are identified, caused by night shifts and alternating shifts, causing impacts
on sleep, physical strain on the daytime routine and social relationships. In view of
this, it is necessary for companies to wake up and act in relation to the mental health,
quality of life and well-being of the train driver, acting to monitor possible wear and
tear and equalizing working hours among the team, equally distributing working
hours work, the most exhausting hours and the hours of rest between the drivers of
each detachment. Based on the need described, the train drivers' schedule
management system is proposed as a solution, generating dashboards that help
managers, schedule schedulers and immediate supervisors to monitor the most
critical situations and to act immediately with train drivers with shifts. Longer hours,
excessive night hours and rest periods between short shifts, making it necessary to
highlight to train drivers that they are being taken care of and that their shifts are
being monitored to improve their quality of life.

Keywords: life quality; monitoring; train driver; well-being.
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1 RESUMO EXECUTIVO
1.1 Problema de pesquisa

A atividade e a jornada do maquinista tém muitas variaveis que interferem no
desgaste mental e social em sua vida, ocasionando problemas de salude mental, na
qualidade de vida, assim como riscos operacionais e desmotivagdo para permanecer

na funcgéo.

Como se pode medir o nivel de desgaste, estresse emocional e risco de falha
humana durante a jornada de trabalho do maquinista? Ao responder a essa questao,
pode-se agir com prevencao para minimizar sua situacdo quando for critica, agindo

preventivamente para evitar danos maiores.

1.2 Justificativa da escolha do problema a ser trabalhado e relevancia do

projeto para a organizacao

O segmento de transporte ferroviario de cargas tem um ponto crucial em sua
estrutura ligado diretamente a forca de trabalho, em especial aos maquinistas de
trens, os quais conduzem as composicdes ferroviarias. Esse setor tem enfrentado
uma escassez de trabalhadores devido ao envelhecimento da categoria e a
dificuldade na formacao de novos profissionais, em decorréncia da baixa valorizacao
da profissdo. Além disso, a dificuldade para encontrar jovens preparados para
ocupar a funcao e a forma de atrair e reter os novos profissionais também afetam o

setor.

Os maquinistas se veem afetados no seu convivio familiar, social, bem como
em seu tempo livre de lazer, devido as longas jornadas de trabalho, repousos
encurtados, interrupcéo e alteracdes de folgas planejadas. Dessa forma, observam-
se afastamentos por licenca médica, queda na qualidade de servico e uma séria
relacdo entre os trabalhadores e 0s possiveis riscos operacionais. Para o setor, esse
problema reduz a disponibilidade do servico, pois promove a interrupcdo no
transporte enquanto aguarda maquinistas disponiveis, 0 que gera perdas para o
transporte, acarreta custos adicionais e ociosidade nos ativos da ferrovia, ou seja,

ficam vagdes e locomotivas disponiveis e néo utilizados.
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Dado esse contexto, e o fato de que o bem-estar e a qualidade de vida do
maquinista sdo pouco tratados no setor, a abordagem sobre a satisfagcdo do
maquinista pode gerar uma melhoria para as empresas de transporte ferroviario de
cargas e para 0s sujeitos que se beneficiardo com o incremento das condicfes de
trabalho. No ambito econémico, ocorreria uma redugédo dos custos de desligamento
e de contratacdo, haja vista que a retencdo seria maior, além de uma menor
necessidade de formacdo de novos maquinistas. Ademais, o impacto na melhoria da
qualidade de vida ajuda indiretamente de forma positiva para a seguranca das

ferrovias.
1.3 Objetivos
1.3.1 Objetivo geral

O objetivo deste trabalho é verificar a situacdo atual de condices de trabalho
da funcdo dos maquinistas no setor ferroviario, criando métodos de gestdo e
controle com o intuito de evoluir o bem-estar e a qualidade de vida dos maquinistas.
Este estudo propde como os maquinistas podem ter uma maior satisfacdo e bem-
estar na rotina da sua profissdao, através de solucbes que possam melhorar sua
condicao de trabalho, qualidade de vida, bem-estar social, familiar e mais tempo livre
para o lazer. Espera-se assim conseguir mais comprometimento dos trabalhadores,
valorizac&o da categoria com maior sensacéo de acolhimento pelas empresas, mais
atracdo e retencdo dos maquinistas e garantia de maior seguranca na conducdo dos

seus trabalhos.
1.3.2 Objetivos especificos

e Analisar as principais deficiéncias na gestao do trabalho dos maquinistas no

setor ferroviario;

e [dentificar os impactos do modelo atual na eficiéncia operacional e no bem-

estar dos maquinistas;

eEstudar os benchmarkings existentes para promocao da satisfacdo no

trabalho do maquinista no setor ferroviario;
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ePropor um modelo de gestdo que promova a melhoria da performance ao

mesmo tempo que promova a qualidade de vida no trabalho dos maquinistas;
¢ Analisar a viabilidade do modelo;
¢ Definir o plano de implementacdao do modelo.

1.4 Breve apresentacao dos capitulos do projeto aplicativo

Neste trabalho, abordam-se a importancia e as necessidades de as empresas
ferroviarias agirem de maneira preventiva na qualidade de vida, bem-estar e vida
social dos maquinistas em suas respectivas ferrovias. Para isso, faz-se necessario
que cada ferrovia possa avaliar as necessidades e as particularidades de suas

operacodes para implementar a solugdo com sucesso.

Para desenvolvimento do projeto, no capitulo 2, conceitua-se a funcdo do
maquinista, descrevendo a particularidade de uma lei especifica para a categoria C,
de acordo com a Consolidacdo das Leis Trabalhistas, a descricdo da atividade do

madquinista e suas particularidades.

Utiliza-se o conceito de CSP para destacar a necessidade de as empresas
colaborarem, criarem compromisso e agirem com a vida social, humana e saude
mental de todos os seus colaboradores, comunidade e familiares. Analisa-se, dessa
maneira, a qualidade de vida no trabalho do maquinista, levantando fatores
importantes que refletem na sua rotina de trabalho e impactos no ambiente social e

familiar.

No capitulo 3, avalia-se o tipo de pesquisa exploratéria qualitativa, a qual se
conclui ser a mais relevante para encontrar solugdes e identificar oportunidades de

atender a probleméatica em questéao.

No capitulo 4, analisa-se o0 setor ferroviario, avaliando a realidade
organizacional de uma empresa ferroviaria e de uma empresa rodoviaria atraves de
entrevistas. Fez-se uma pesquisa em quatro ferrovias mediante um formulario

respondido por maquinistas com vasta experiéncia.
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No capitulo 5, apresenta-se uma solucédo para melhorar a qualidade de vida
dos maquinistas, consolidando uma solug¢do e apresentando a viabilidade técnica,
financeira e operacional. Elabora-se um monitoramento da jornada de trabalho dos
maquinistas, levando em consideracdo jornadas longas, horarios noturnos e a

quantidade de licencas médicas por sede de maquinistas.

Conclui-se com um resumo das principais descobertas do projeto, destaques
mais relevantes, lacunas identificadas, aprendizados obtidos, limitagcdes do estudo e

recomendacdes para futuras acdes ou pesquisas relacionadas ao tema.
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2 BASES CONCEITUAIS
2.1 Profissao de maquinistas no setor ferroviario

A categoria C enquadra a atividade de maquinista e descreve as
particularidades e excec¢des dessa profissdo. No Brasil, o trabalho dos maquinistas é
regulamentado pelo Titulo Ill, Capitulo I, Secdo V da Consolidacdo das Leis
Trabalhistas (CLT) (BRASIL, 1943). A CLT define que:

eA escala de trabalho, quando possivel, deverd ser de 8 horas, nédo
ultrapassando 12 horas, exceto em caso de acidentes, ocasido em que se pode ter a
carga de trabalho elevada a qualquer nimero de horas;

¢ ApOs cada jornada de trabalho, deve haver um descanso minimo de 10 horas

continuas, respeitando-se a questdo do descanso semanal;

e Quinzenalmente, o total de horas de servigo noturno ndo podera ser superior

ao de servico diurno;
e A escala de sobreaviso devera ser no maximo de 24 horas;
¢ A escala de prontidao devera ser no maximo de 12 horas.

Em acréscimo, prevé-se o seguinte, segundo a referida lei:

Art. 238. Sera computado como de trabalho efetivo todo o tempo em que o
empregado estiver a disposi¢éo da Estrada.

8§ 1° Nos servicos efetuados pelo pessoal da categoria ¢, ndo sera
considerado como de trabalho efetivo o tempo gasto em viagens do local ou
para o local de terminacao e inicio dos mesmos servicos.

§ 5° O tempo concedido para refeicdo ndo se computa como de trabalho
efetivo, sendo para o pessoal da categoria ¢, quando as refeicbes forem
tomadas em viagem ou nas estacdes durante as paradas. Esse tempo néo
serd inferior a uma hora, exceto para o pessoal da referida categoria em
servigo de trens (BRASIL, 1943).

Os maquinistas trabalham no campo (em trecho ou em patios de formacao de
trens). Os maquinistas conduzem e manobram trens, bondes e metrds, operando
equipamentos de bordo e conduzindo a composicdo atraves da aceleracdo e

frenagem adequadas a cada tipo de veiculo nos respectivos trechos de circulacao,

podendo ser de passageiros e/ou cargas.
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Além da conducédo, realizam vistorias e inspe¢des na composicdo e tomam
providéncias para corrigir eventuais falhas detectadas nos equipamentos ou
acionam a equipe responsavel. Diante disso, devem seguir procedimentos de
seguranca “obedecendo a sinalizacdo de via, acatando instru¢cdes enviadas por
radio e acionando freio de emergéncia em situacdo de risco, além de reduzirem a
velocidade e redobrarem a atencao em trechos com perimetro urbano sem protec¢ao”
(RODRIGUES et al. 2018, p. 58). Ainda segundo Rodrigues et al. (2018, p. 59):

Maquinistas operam trens de carga e de passageiros entre estacdes,
solicitam paradas em terminais, bem como executam manobras em
depésitos, de acordo com rigida seguranca e normas de qualidade. Nas
empresas ferroviérias, a posi¢do de maquinista € muito valiosa, ja que estes
profissionais desempenham um papel fundamental nas operac¢des de
trilhos. Eles analisam registros do diario de bordo, preparam, inspecionam,
testam e operam locomotivas; monitoram os diferentes instrumentos do
painel de controle; trocam informagfes sobre 0os movimentos do trem com
as centrais de controle de trafego e carregam a responsabilidade geral
pelos movimentos do trem; controlam a abertura e o fechamento de portas,
inspecionam o estado da carga no inicio e no fim das viagens e guardam
um registro dos movimentos da carga. Além disso, preparam relatérios
sobre incidentes e anomalias e, ao fim das viagens.

2.2 Desempenho Social Corporativo

O conceito de Desempenho Social Corporativo, do inglés Corporate Social
Performance (CSP), é uma extensdo dos conceitos de Responsabilidade Social
Empresarial (RSE), cuja énfase reside nos resultados alcangados. O foco de
atuacdo em CSP pretende sugerir que o0 que realmente importa € o que as
empresas sao capazes de realizar, os resultados ou efeitos de suas iniciativas de
responsabilidade social e a adocdo de uma postura ou estratégia de resposta
(KOBB, 2010).

O CSP é uma forma de fazer com que a RSE seja aplicavel, a fim de que se
possa coloca-la em pratica (MAROM, 2006). A RSE néo é uma variavel, portanto &
impossivel de medir. O CSP, por outro lado, embora dificil de medir, pode ser
transformado em variaveis mensuraveis. O CSP se constitui em uma medida que
avalia o desempenho de uma organizagdo no atendimento dos interesses de seus
stakeholders, consequentemente CSP €& uma medida agregada de observacao
indireta (BOAVENTURA,; SILVA; BANDEIRA-DE-MELLO, 2012).
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Para os autores citados, os stakeholders mais considerados para mensurar o
Desempenho Social envolvem meio ambiente, funcionarios, comunidade, clientes,
fornecedores e acionistas (BOAVENTURA,; SILVA; BANDEIRA-DE-MELLO, 2012).
Ambos, CSP e CFP sado grandes metaconstrutos cujas diferencas de definicdo
tornam dificil a sua categorizagdo. Embora existam diversas abordagens para medir
os dois, os diferentes resultados das pesquisas podem ser comparados quando se

levam em consideracao as diferencas de medicao (GRIFFIN; MAHON, 1997).

Nesse sentido, grande parte da pesquisa existente sofre de limitacfes
empiricas e tedricas importantes (McWILLIAMS; SIEGEL, 2000). Em pesquisa e
consultoria  no campo, existem diferentes abordagens. O que todas essas
abordagens tém em comum € que sdo construtos multidimensionais que medem o

comportamento organizacional em uma ampla gama de dimensdes.

Exemplos disso sdo o investimento em equipamentos de controle de poluicao,
0 investimento sustentdvel e o comportamento interno, ou uma ampla gama de
processos, tal como o tratamento de mulheres e minorias, das relacbes com o0s
clientes e dos resultados, assim como relacBes comunitarias e programas
filantropicos (WADDOCK; GRAVES, 1997).

O CSP avalia a postura geral de uma empresa em relacdo a uma gama
complexa de questdes relevantes para a area social (GRAVES; WADDOCK, 1999).
A literatura sobre Corporate Social Performance considera abordagens distintas para
a definicdo de CSP, contudo os temas recorrentes incluem trés: o envolvimento de
todos os publicos interessados, o foco sobre os problemas sociais e humanos, em
vez de decisbes puramente econdmicas, e a criagao global de riqueza e melhoria da
sociedade (DAHLSRUD, 2008).

A Figura 1, apresentada a seguir, expde de forma esquematica o modelo de

Corporate Social Performance.



Figura 1 — Modelo de Desempenho Social Corporativo (CSP)
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Fonte: Wartrick e Cochran (1985).

2.3 Fatores criticos na atividade

O setor ferroviario representa uma importante atividade socioeconémica em
varios paises e tem sido foco de pesquisas de avaliacdo relativas ao impacto do
trabalho em turnos e noturno na vida desses trabalhadores (HARMA et al., 2002;
NARCISO et al., 2012).

Os trabalhadores em turno noturno, rotineiramente, queixam-se de disturbios
do sono, fadiga e sonoléncia durante a jornada de trabalho, o que tem sido
considerado um importante fator de erros e de risco de acidentes (AKERSTEDT;
WRIGHT, 2009; WAGSTAFF; SIGSTAD LIE, 2011).

No estudo de Harma et al. (2002), mais da metade dos maquinistas e
controladores de trafego ferroviario avaliados relatou fadiga grave durante o turno
noturno. Além disso, o baixo desempenho devido a fadiga foi relatado por 21 a 37%

dos maquinistas e 13 a 19% dos controladores.

O estudo de Folkard e Tucker (2003) demonstrou que ha reducdo da
seguranca e da produtividade durante o turno noturno de trabalho. E essa reducéo é
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refletida por diversos fatores, como dessincronizac&o do ritmo circadiano, problemas
de saude, disturbios do sono e prejuizos nas relag6es sociais.

Diversos estudos demonstraram a alta incidéncia e prevaléncia de disturbios do
sono em trabalhadores em turnos (LOPES et al., 2008; NARCISO et al., 2012). Entre
0s mais de 80 disturbios classificados pela American Academy of Sleep Medicine
(2005), a Sindrome da Apneia Obstrutiva do Sono (SAOS) é o distarbio mais comum

entre os trabalhadores em turnos e noturno.

Nena et al. (2008) encontraram elevados indices de obesidade e SAOS em
maquinistas gregos comparados a populacdo em geral. No Brasil, a prevaléncia de
SAOS na populacdo da cidade de Sao Paulo é de 32,9% (TUFIK et al., 2010). A
SAOS esta associada a constantes dessaturacdes da oxi-hemoglobina e resulta em
fragmentacao do sono e consideravel aumento do nimero de vezes que se desperta
em virtude do grande esforco respiratorio e, muitas vezes, é acompanhada de uma
excessiva sonoléncia (GURUBHAGAVATULA, 2010; MANNARINO; DI FILIPPO;
PIRRO, 2012).

Para Buysse et al. (2010) e Grandner et al. (2010), dormir pouco esta
relacionado a doencas cardiovasculares, cancer, acidente vascular cerebral,
distarbios gastrintestinais, diabetes, hipertensdo arterial, além de depressédo e
disturbios do sono.

Uma das principais causas de acidentes ferroviarios é a fadiga relacionada as
escalas de trabalho e aos fatores organizacionais, visto que existe uma influéncia da
fadiga e da escala de trabalho no bem-estar, salude e qualidade de vida dos
ferroviarios (NARCISO et al., 2014).

2.4 Qualidade de vida no trabalho (QVT)

Para a abordagem da qualidade de vida no trabalho (QVT), h& propostas de
varios autores que informam que as analises feitas com as pessoas que exercem
atividades laborais consistem em trés conceitos nucleares: o humanismo (que ora
repousa em motivacdo, ora em satisfacdo), a participacdo do empregado em

decisdes de gestdo e o bem-estar.
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Autores brasileiros e estrangeiros, ha décadas, também criticam a falta de
definicédo clara do conceito de qualidade de vida no trabalho (BRAGARD et al., 2012;
LIMONGI-FRANCA, 2009; FERREIRA; ALVES; TOSTES, 2009), de tal modo que
nao se identifica nem entre os tedricos da area um consenso sobre o que é QVT
(FERREIRA; ALVES; TOSTES, 2009).

Dos trés conceitos nucleares apontados, 0 que € mais aberto a abordagens e
interpretacdes € o de humanismo e humanizacéo do trabalho. Essencialmente, esse
conceito parte de uma demanda dos autores influenciados pelo movimento
humanista, que pleiteiam uma concepg¢éo de organizacao do trabalho que considera
o atendimento das necessidades humanas e ndo apenas tenha como horizonte o

aumento da produtividade e da lucratividade.

Ainda na perspectiva humanista, ha quem tenha centralizado as medidas de
QVT na satisfagdo com o trabalho, que ainda é um indicador associado a estados
internos do individuo e de grupos, com vistas aos elementos da organizacdo do
trabalho. Um modelo teodrico influente no Brasil com essa caracteristica é o de
Hackman e Oldham (1976; 2010). Ha uma producdo extensa nao apenas dos
autores, mas de outros pesquisadores sobre o tema, como o emprego de equagdes
estruturais (BEHSON; EDDY; LORENZET, 2002).

Quando os trés estados estiverem presentes, quando os ocupantes dos cargos
considerarem que o trabalho € significativo, quando se sentirem pessoalmente
responsaveis pelos resultados e tiverem conhecimento dos resultados de seu

trabalho, eles estariam internamente motivados para desempenhar bem.

Eles ndo seriam capazes de darem desculpas para si mesmos que
trabalhariam bem se o trabalho né&o tivesse falta de significado, ou que eles estavam
apenas seguindo tarefas exigidas por alguém, ou que o trabalho ndo desse
informacgdes sobre a maneira como eles o estavam desempenhando (HACKMAN;
OLDHAM, 2010, p. 464).

Hackman e Oldham (2010, p. 464) acreditavam que essa proposta se aplicaria
a maioria das pessoas, mas aceitavam gue nem todos respondiam bem a um

trabalho desafiador e enriquecido.
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Por isso, inseriram uma diferenca individual no modelo: necessidade de
crescimento como valor, considerando que “o grau no qual o individuo valoriza a
oportunidade de crescimento, apresenta o dominio de conhecimentos e habilidades
relevantes para o cargo” e conhece os resultados de seu trabalho, sabendo como
mudar o que faz. Sem a primeira caracteristica, 0 sujeito ndo responde a motivacao
interna para o trabalho; sem a segunda (que corresponde ao dominio dos
conhecimentos e habilidades), ele vivenciaria mais fracassos que sucessos, e nunca

um estado motivador.

Depois inseriram o contexto de satisfacdo com o trabalho como o terceiro
moderador para a resposta ao trabalho enriquecido (OLDHAM; HACKMAN;
PEARCE, 1976). Nesse modelo, a satisfacdo com o trabalho tem um papel
explicativo de comprometimento do individuo com um trabalho enriquecido e, por

consequéncia, apresentaria resultados com qualidade de vida.

No ambito da atividade do maquinista que trabalha em turnos e variando
periodos diurnos e noturnos, os efeitos adversos do trabalho podem variar
individualmente entre pessoas, principalmente em algumas variaveis como idade e
género. Os mais jovens suportariam melhor o trabalho em turnos que os mais
velhos, devido principalmente & mudanca da arquitetura e do padrdo de sono dos
mais idosos (HARMA, 1995; AKERSTEDT, 2001).

O ciclo vigilia-sono é considerado uma adaptacdo do organismo ao ciclo dia-
noite. Os individuos se adaptam a mudanca diaria entre luz e escuridao, tendo em
vista que o organismo possui um ritmo natural para muitas fun¢des do organismo e
seguem um comportamento periédico denominado ritmo circadiano que tem a
duracdo média de 24 horas (HALBERG; BARNUM; BITTTERER, 1959).

De acordo com Tufik, Mello, Pires, Silva e Bittencourt (2006), os seres
humanos passam 33% de suas vidas dormindo e aproximadamente 70 milhdes de
pessoas apresentam problemas de sono, pois tém dormido menos ao longo dos

anos.

Com base nos estudos apresentados, a qualidade de vida no trabalho de um
maquinista pode ser influenciada por varios fatores. Aqui estdo alguns aspectos

relevantes para a qualidade de vida dos maquinistas:
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1. Horério de trabalho: Os horarios de trabalho dos maquinistas geralmente
seguem um padrao de rodizio, j& que o transporte ferroviario opera durante 24 horas
por dia. Ter um horario de trabalho previsivel e equilibrado, que permita tempo
suficiente para descanso e lazer, € importante para a qualidade de vida do

madquinista.

2. Condicdes de trabalho: As condigbes de trabalho, como o ambiente de
trabalho, o conforto e a seguranca da cabine do maquinista, desempenham um
papel crucial na qualidade de vida. E importante que as empresas ferroviarias
fornecam um ambiente de trabalho seguro e ergonomicamente projetado, com

equipamentos e tecnologias atualizados.

3. Remuneracéo e beneficios: A remuneracédo adequada e os beneficios, como
plano de saude, seguro e aposentadoria, sdo fundamentais para a qualidade de vida
dos maquinistas. Salarios justos e pacotes de beneficios abrangentes ajudam a
garantir a estabilidade financeira e o bem-estar geral.

4. Equilibrio entre vida profissional e pessoal: Para melhorar a qualidade de
vida dos maquinistas, € importante que haja um equilibrio saudavel entre o trabalho
e a vida pessoal. Horarios de trabalho flexiveis, licencas e programas de apoio a
familia podem ajudar os maquinistas a conciliar suas responsabilidades profissionais

e pessoais.

5. Saude e bem-estar: Os maquinistas devem passar por exames meédicos
regulares e ter acesso a programas de saude ocupacional. Também é importante
oferecer suporte psicolégico e emocional, como aconselhamento ou terapia, para

ajudar os maquinistas a lidar com o estresse e os desafios associados ao trabalho.

6. Desenvolvimento  profissional:  Oportunidades de treinamento e
desenvolvimento profissional podem melhorar satisfacdo e qualidade de vida para os
maquinistas. A possibilidade de progredir na carreira e adquirir novas habilidades

pode trazer um senso de realizacao e motivagao.

7. Relacionamento com colegas e gestdao: Um ambiente de trabalho positivo,
com relacionamentos saudaveis entre os colegas e uma gestédo eficaz, contribui para

a qualidade de vida dos maquinistas. Uma comunicacdo aberta e transparente, o
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reconhecimento do trabalho bem-feito e a construgdo de uma cultura de apoio séao

aspectos importantes nesse sentido.

E importante ressaltar que a qualidade de vida no trabalho de um maquinista
pode variar de acordo com a empresa ferroviaria e as politicas adotadas seguindo
as necessidades e varidveis em cada operacdo, seja no transporte de carga,
transporte de passageiros e/ou em péatios de manobras e formagéo de trens.
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3 METODOLOGIA DE PESQUISA

Analisadas as bases conceituais, entende-se que, para o desenvolvimento
deste projeto, a metodologia de pesquisa do tipo descritiva € a mais adequada para
investigar os principais fenbmenos, ambientes e desgastes que ocasionam impactos
relevantes na jornada de trabalho do maquinista, como também identificar fatos que
colaboram para a qualidade de vida e bem-estar.

A escolha pelo tipo de pesquisa descritiva se da uma vez que, segundo
Trivinos (1987), exige do investigador a busca por uma série de informacdes sobre o
gue deseja pesquisar. Esse tipo de estudo pretende descrever os fatos e fendbmenos
de determinada realidade. Ja Vergara (2006) afirma que a pesquisa descritiva expde
as caracteristicas de determinada populacdo ou fendmeno, estabelece correlacbes

entre variaveis e define sua natureza.

Em relacdo a estratégia de pesquisa mais pertinente para o desenvolvimento
deste projeto, entende-se que a qualitativa € a que melhor atende ao estudo. Como
pondera Sampieri (2006), a abordagem qualitativa tem sido empregada em
disciplinas humanisticas como a antropologia, a etnografia e a psicologia social.
Conforme esse autor, o enfoque qualitativo confere profundidade aos dados,
disperséo, riqueza interpretativa, contextualizagdo do ambiente, detalhes e
experiéncias Unicas. Também oferece um ponto de vista recente, natural e holistico

dos fendbmenos, assim como flexibilidade.

Na pesquisa qualitativa, o cientista € a0 mesmo tempo 0 sujeito e 0 objeto de
suas pesquisas. O desenvolvimento da pesquisa é imprevisivel. O conhecimento do
pesquisador é parcial e limitado. O objetivo de um estudo qualitativo é produzir
informac@es aprofundadas e ilustrativas: sejam pequenas ou grandes, 0 que importa
€ gue uma estratégia qualitativa seja capaz de produzir novas informacdes
(DESLAURIERS, 1991). Para Hanson (2007), a pesquisa qualitativa, além da
habilidade de fornecer insights, fornece um entendimento mais profundo sobre o que
estd sendo explorado. Segundo Malhotra et al. (2005), o objetivo da pesquisa

qualitativa € a obtencdo da compreensao qualitativa do problema.

Em relacdo aos métodos de pesquisa utilizados neste trabalho, além de utilizar

pesquisa bibliografica para compor as bases conceituais que dao suporte a solugéo
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de problemas, utiliza-se pesquisa documental dentro de empresas do setor de
transporte ferroviario para entendimento do tratamento da jornada de maquinistas.
Opta-se por buscar, através de estudo de benchmarking, as possibilidades para
entendimento de melhores praticas no mercado sobre o objeto de pesquisa,
verificando gaps e realizando comparativo entre empresas que lidam com problemas
relacionados as jornadas exaustivas de trabalho de seus empregados. Assim,
acredita-se que se possa retirar dos estudos de comparacdo uma proposta mais
adequada que traga melhores resultados a se propor, em relacdo aos cuidados das
empresas sobre a vida profissional dos sujeitos envolvidos nesta pesquisa; no caso,

0S maquinistas.

A pesquisa qualitativa proporciona um leque de investigacdo e permite o uso
de diversos instrumentos de coletas de dados, dos quais séo utilizadas entrevistas
para entender a vasta experiéncia na fungdo dos gestores (supervisores),
proporcionando identificar pontos significativos que afetam o desempenho e
satisfacdo dos maquinistas. Através dessa coleta de dados baseada nas entrevistas,
verificam-se também fatos e fendmenos que poderiam interferir na atividade dos
maquinistas durante a jornada de trabalho, como se dao os descansos intrajornada
e as folgas destes trabalhadores.

Por se tratar de fendmeno conhecido e aberto a ser explorado, os instrumentos
de coleta focados em levantamento documental e bibliografico auxiliam a identificar,

ainda, os impactos relevantes na saude do maquinista.

A metodologia apresentada resume de forma sistematica os passos percorridos
para a construcdo logica deste estudo, saindo do problema a ser resolvido,
perpassando os objetivos tracados até a construcdo de uma solucédo proposta do
problema que seja viavel, facil de se implantar e produza os resultados a que se

prop&e em relacdo aos maquinistas e empresas do setor ferroviario.
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4 LEVANTAMENTO E ANALISE DE INFORMA(;AO
4.1 Anélise do setor

O setor ferroviario € um componente vital da infraestrutura de transporte em
muitos paises, desempenhando um papel fundamental no transporte de mercadorias
e passageiros. Os maquinistas, como operadores de locomotivas e responsaveis

pela condugéo dos trens, desempenham um papel crucial nesse setor.

4.1.1 Importancia do setor ferroviario

e Transporte eficiente: O transporte ferroviario € conhecido por sua capacidade
de transportar grandes volumes de carga de forma eficiente e econémica. Isso é
especialmente relevante para o transporte de mercadorias a longas distancias, onde

os trens podem transportar grandes quantidades de carga em uma Unica viagem.

e Sustentabilidade: O transporte ferroviario € amplamente considerado uma
opcao mais sustentavel em comparacdo com outros modos de transporte, como o
transporte rodoviario e aéreo, pois consome menos energia e emite menos gases de
efeito estufa por tonelada de carga transportada. A Agéncia Brasil (2018) informa
gue os carros leves emitem 45% do volume emitido de CO, entre os modais, 0s
caminhdes 21%, os avides e navios 11%, os 6nibus e micro-onibus 5%, os triciclos e

motocicletas 4% e os trens 3%.

e Conexao regional e internacional: As redes ferroviarias geralmente abrangem
grandes areas geograficas e fornecem conexdes entre regides e paises, facilitando o

comércio e a integracédo econémica.

e Transporte de passageiros: Além do transporte de carga, 0os trens sdo uma
opcdo popular para o transporte de passageiros, oferecendo uma alternativa
conveniente e muitas vezes mais sustentavel para viagens de longa distancia e

deslocamentos urbanos.
4.1.2 Papel do maquinista

e Seguranca e operacdo do trem: Os maquinistas tém a responsabilidade de

operar as locomotivas e conduzir 0s trens com seguranga, garantindo o
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cumprimento das regulamentacgdes e procedimentos de seguranca. Eles monitoram
0 sistema de controle do trem, ajustam a velocidade, aplicam freios quando

necessario e estao prontos para responder a emergéncias.

e Cumprimento de horérios: Os maquinistas sdo responsaveis por manter 0s
horarios programados, garantindo que os trens cheguem ao destino dentro do prazo

previsto.

e Conhecimento técnico: Os maquinistas devem ter um bom conhecimento
técnico dos equipamentos ferroviarios, sistemas de sinalizacdo e regulamentacoes
aplicaveis. Eles precisam entender os procedimentos operacionais e de seguranca,

bem como realizar inspe¢des e manutencéo basica da locomotiva.

e Comunicacao e trabalho em equipe: Os maquinistas interagem com outros
membros da equipe ferroviaria, como controladores de trafego, agentes de estacéo
e pessoal de manutencdo. A comunicacdo eficaz e o trabalho em equipe sao

essenciais para garantir uma operacao ferroviaria segura e eficiente.
4.1.3 Desafios e consideracdes relacionadas ao trabalho do maquinista

eHorérios irregulares: O trabalho dos maquinistas frequentemente envolve
horarios irregulares, incluindo trabalho noturno, fins de semana e feriados. Isso pode
afetar o equilibrio entre vida profissional e pessoal, bem como a saude e o bem-

estar dos maquinistas.

eFadiga e estresse: A natureza do trabalho dos maquinistas pode envolver
longas horas de trabalho e tarefas exigentes, o que pode resultar em fadiga e
estresse. O gerenciamento adequado da fadiga e o suporte emocional sao

importantes para garantir a seguranga e o bem-estar dos maquinistas.

by

eSeguranca no trabalho: Devido a natureza do trabalho em um ambiente
ferroviario, a seguranca € uma consideracdo fundamental. E importante que as
empresas ferroviarias fornecam treinamento adequado em seguranca,

equipamentos de protecao e adotem medidas para mitigar 0s riScos ocupacionais.

Em suma, os maquinistas desempenham um papel crucial no setor ferroviario,

garantindo a operagdo segura e eficiente dos trens. Embora enfrentem desafios
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especificos, é responsabilidade das empresas e das autoridades reguladoras adotar
medidas para promover a seguranga, a qualidade de vida e o bem-estar dos

maquinistas.
4.2 Benchmarking e realidades organizacionais
4.2.1 Estudo de caso em uma empresa ferroviaria de carga

Com o intuito de avaliar o benchmarking do negécio ferroviario voltado para a
gestdo de maquinistas, nesta pesquisa, entrevistou-se um gestor de maquinistas
(coordenador de tracdo) e uma supervisora de programacdo de escalas de

maquinistas em uma ferrovia situada no Nordeste brasileiro.

A ferrovia avaliada tem em torno de 1.220 quildbmetros em operacao comercial.
A conducdo dos trens é composta por um maquinista e um auxiliar na cabine da
locomotiva quando em viagem. Em manobras de formacao de trens e atendimento a
terminais de clientes, o maquinista faz monocondugéo (sem o auxiliar), tendo um
colaborador de patios com a funcdo de manobrar fazendo acoplamento,
desacoplamento e mudancas de vias fora da locomotiva, através de comunicacéo

via radio.

O quadro de colaboradores para as fung¢des, atualmente, € composto por 158
magquinistas e 62 auxiliares, distribuidos em 9 localidades onde sdo destacados
(residéncia), tendo 5 cidades de apoio para troca de tripulacdo, nas quais existe
convénio em hotel para se ter o pool de tripulacdo (maquinista e auxiliar). Os
colaboradores tém acompanhamento 24 horas por dia e 7 dias por semana de um
centro de controle de escalas, em que uma auxiliar de programacédo de escalas
acompanha a jornada, acionamentos e monitoramento dos desvios para tomada de
acOes imediatas de trocas e ajustes nos atendimentos as demandas de trens e

manobras em patios.

A gestédo de programacédo e execucao da escala de maquinista € composta por
uma supervisora de escala, duas programadoras de escalas e cinco auxiliares de
programacao e apoio para atender nove supervisores de tracdo, que fazem a gestao
de maquinista na malha ferroviario nos nove destacamentos. Toda a gestdo de

maquinista e auxiliares é programada e registrada através de sistema de
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programacao de escala. O sistema utilizado € o CEMAX, desenvolvido pela empresa
NYTRIX, atualmente sob a gestdo da ProgessRail.

A gestdo de maquinistas e programacao de escalas tem a¢des que propiciam
beneficios voltados para a melhoria da qualidade de vida e bem-estar dos
maquinistas. S8o beneficios ndo obrigatorios pelas leis trabalhistas, mas sim por
iniciativa da gestdo da empresa.

Os principais beneficios verificados estéo listados a seguir:

e Folgas programadas mensalmente — 0 maquinista recebe todas as folgas com
datas programadas no més;

e Escolha pelo maquinista de uma data no més para sua folga;
¢ Folga no aniversario;

ePossibilidade de o maquinista, semanalmente, pedir ajustes nas folgas
programadas para atender a assuntos relevantes para sua saude (exames) ou

convivio familiar (aniversario de filho, esposa e/ou pais);
e Monitoramento para nao escalar o maquinista em mais de 3 noites seguidas;

eProgramacdo de férias com a opcdo de até 3 meses escolhidos pelo
colaborador, alternando os meses privilegiados (janeiro, julho e dezembro) para

tornar as escolhas imparciais;

e Maquinistas com repousos mais prolongados tém prioridade em atender as
demandas mais recentes, deixando 0S maquinistas com repousos curtos para

demandas posteriores;

e Maquinistas chegando de viagem tém carro conveniado ou téxi para o retorno

a residéncia em qualquer horario.

A tabela de programacéo de folga mostra, como exemplo, o controle das folgas

dos maquinistas.
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Figura 2 — Tabela de programacdo de folga (divulgacdo e controle das folgas

programadas mensalmente)

ESCALA MENSAL DE FOLGAS
DESTACAMENTO DE PECEM AGOSTO 2023

Colaborador [Matricula| 1 | 2 [ 3 |4 |5 |6 |7 | 8 | 9 |10 |11|12)|13(14|15|16 |17 | 18 |19|20|21(22|23)|24|25|26|27|28|29[30|31

Ter|Qual Qui|Sex|SabPomSeq| Ter | Qua| Qui [Sex|SabPomSeg| Ter|Qua| Qui | Sex|SabPomSeg| Ter |Qua| Qui|Sex|SabDonSeg| Ter|Qual Qui
Maguinista 1 MATL F FP F F F F
Maguinista 2 MAT2 F F FP F F
Maguinista 3 MATS FA F F F F
Maquinista 4 MATA F F F F F
Maqguinista 5 MATS F F F F F
Maquinista 6 MATE F FP F F F F
Maguinista 7 MAT? F FP F F F
Maquinista 8 MATS FER F FA F F F
Maqguinista 9 MATS F F F F F
Maquinista 11 MAT11 | F F F F F
Maquinista 12 MAT12 F F F F FP
Maquinista 13 MAT13 |LAD|LAD|LAD| LAD| LAD| LAD|LAD| LAD | LAD [ LAD [ LAD| LAD|LAD| LAD| LAD| LAD | LAD | LAD | LAD| LAD| LAD|LAD| LAD| LAD| LAD | LAD| LAD | LAD | LAD| LAD | LAD
Maguinista 14 MAT14 FER | FER | FER | FER | FER | FER | FER | FER | FER | FER | FER | FER | FER | FER | FER | FER | FER | FER | FER | FER | FER | FER| FER | FER | FER| FER | FER | FER | FER | FER

F_|FOLGA F

FOLGA DOMINGO FA |FOLGA ANIVERSARIO FER [ FERIAS FP |FOLGA PEDIDA

[ Lan]Licenca auxiLio DoEnga
[LsD|LicEnga siNDICATO

Gerente Operacdes de Trens Programador de Escalas

Fonte: Documentos da empresa ferroviaria (2023).

Sobre a qualidade do ambiente de trabalho, foram relatadas algumas

oportunidades para gerar acdes de melhorias:
¢ Climatizacéo e limpeza da cabine das locomotivas;
e Problemas na relacéo entre alguns maquinistas e auxiliares;

e Aumento do indice de licencas médicas e absenteismo apds a pandemia de
Covid-19. A empresa relatou que consultou outras ferrovias sobre o problema e

relataram situacéo semelhante;

e Programadoras de escalas sobrecarregadas em horas de trabalho devido aos
constantes ajustes, afastamentos por licenca médica e alteracdes de demandas de

trens e manobras.
4.2.2 Estudo de caso em uma empresa do segmento rodoviario de passageiros

Com o intuito de conhecer o negdcio rodoviario e encontrar oportunidades para
melhorias da qualidade vida e bem-estar dos maquinistas, entrevistou-se o
proprietario de uma empresa de 6nibus rodoviario de fretamento situada no estado

do Ceara. O proprietario iniciou a entrevista fazendo o seguinte relato:
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A empresa possui uma equipe de motoristas qualificados e comprometidos
com a operacdo eficiente do transporte de passageiros em regime de
fretamento. Cada motorista € designado para uma rota especifica e tem a
responsabilidade de garantir o transporte seguro e pontual dos
colaboradores das empresas contratantes.

Os principais aspectos relacionados aos motoristas e a operacdo da frota que
foram destacados durante a entrevista de benchmarking estdo listados na

sequéncia:
Escala e turnos

¢Os motoristas seguem uma escala pré-definida de segunda a sexta-feira,

operando em horarios integrais.

¢Os turnos diurnos tém inicio entre 5h e 7h da manha, com uma pausa ao

meio-dia e retorno a tarde.

¢ Os turnos diurnos encerram entre 17h e 19h, proporcionando cobertura ao

longo do dia.
¢ Aos sabados, os turnos sdo operados até o meio-dia.
Atribuicdo de rota e veiculo

oA cada motorista é atribuida rota especifica, otimizada para atender as

necessidades dos passageiros daguela regido.

¢ O motorista opera um veiculo fixo, garantindo familiaridade com o veiculo e a

rota, o que contribui para a eficiéncia da operacao.
Motoristas reserva e flexibilidade

e A empresa tem uma equipe de motoristas reserva para cobrir situacdes de

emergéncia ou imprevistos, garantindo a continuidade dos servicos.

eEm casos de demandas excepcionais aos domingos, 0 motorista escalado

pode escolher entre folgar no dia seguinte ou receber uma compensacéo financeira.
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Treinamento e capacitacao

e Ha investimentos no treinamento e capacitagcdo dos motoristas para oferecer

um atendimento cortés e profissional aos passageiros.

¢Os motoristas sdo orientados a manter padrdes rigorosos de seguranca,

cortesia e eficiéncia durante toda a jornada.
Desafios e solugdes

eA pandemia de Covid-19 trouxe desafios na manutencdo do quadro de
colaboradores e na operacao, e ainda se continua a ajustar o quadro de motoristas

para garantir a plena continuidade do servico.

e Restricbes de disponibilidade dos veiculos durante o dia impactaram as
revisbes preventivas. A falta de m&o-de-obra qualificada a noite também foi um

desafio.

¢ A localizacdo geogréfica dificulta a manutencédo de estoque de pecas, mas a

tecnologia de rastreamento ajuda a monitorar e antecipar problemas.

Contribuicdes para o sucesso

¢Os motoristas desempenham um papel crucial no sucesso do modelo de
negocio da empresa.

e Seu comprometimento com a operacao eficiente e o atendimento excepcional

contribuem para a satisfacdo dos passageiros.

¢ A atuacao dos motoristas impacta diretamente na recomendacao positiva dos

servicos por parte dos clientes externos.
Futuro e inovacao

eA empresa investe em treinamento e capacitagdo para manter motoristas

atualizados com as melhores praticas de atendimento e seguranca.

eA empresa vem explorando maneiras de otimizar ainda mais a operacéo,

reduzir custos e aprimorar a experiéncia do passageiro.
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e Acredita-se que a equipe de motoristas € um pilar fundamental para o
crescimento continuo e o sucesso duradouro da empresa de transporte de

passageiros que atua em regime de fretamento.

Figura 3 — Comparativo atividade maquinista x rodoviario baseado nas entrevistas

Nnos respectivos setores

Setor

Caracteristicas

Ferroviario |Rodoviario

Escala Fixa

Facil acesso a alimentacéio durante a jornadao

Jornados com tempos

pre-dimensionados x realiozados

Turnos alternados

Ar condicionado em cabine

Cadeiras reguldveis

Folgos programadas

Locais para repouso durante as jornadas

Legenda de cores:

Fonte: Elaborado pelos autores (2023).
4.3 Pesquisa

Elaborou-se uma pesquisa para identificar os principais impactos sofridos pela
atividade através do sentimento do maquinista, assim como diagnosticar os fatores

mais relevantes para satisfacdo e bem-estar deles.

A pesquisa foi aplicada com colaboradores das ferrovias VLI, Rumo, FTL e
Transnordestina, selecionando 5 colaboradores de cada empresa, totalizando 20
voluntérios, para garantir maior confiabilidade nas respostas; o questionario nao

identifica quem respondeu.

Foram mapeados o perfil dos entrevistados, as condi¢cdes em que trabalham, a
satisfagdo com o salario, os beneficios e recursos humanos disponibilizado pela
empresa. A seguir, apresentam-se o0os dados levantados através do questionario

desenvolvido.
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Perfis entrevistados

Idade: 70% dos avaliados tém acima de 40 anos de idade.

20 respostas

Entre 20 e 30 anos

Entre 30 e 40 anos

Entre 40 e 50 anos 9 (45%)
Entre 50 & 60 anos
IMais de 60 anos
10

Tempo de empresa: 65% dos entrevistados tém mais de 15 anos de empresa.

20 respostas

Entre 1 e 5 anos 2 (10%)

Entre 5 e 10 anos
Entre 10 e 15 anos 5 (25%)
2 (10%)

Entre 15 e 20 anos

Mais de 20 anos 11 (55%)

0,0 25 50 75 10,0 12,5

Tempo de experiéncia na funcéo: 70% dos entrevistados tém mais de 10 anos

de experiéncia na fungéo.

% respostas

Entre 1 e 5 anos
Entre 5 e 10 anos
Entre 10 e 15 anos 6 (30%)
5 (25%)

Entre 15 e 20 anos

IVais de 20 anos

Horéario de trabalho

Horario em que trabalham: 85% dos entrevistados trabalham em turnos
aleatorios.



20 respostas

Fixo Diurno 2 (10%)

Fixo Noturno 0 (0%)

Escala Aleatoria 17 (85%)

Escala com horario Fixo 1(5%)

Condicdes de trabalho

35

Horario de trabalho e equilibrio entre vida profissional e pessoal: 80% nao

consideram “Bom”

20 respostas

10,0

10 (50%)

75

50

25 3 (15%) 3 (15%) 3 (15%)

1 (5%
00 (%)

Condicoes de trabalho na cabine: 85% nao consideram “Boa”.

FZ0 respostas

15

12 (60%)

3 (15%) 1(5%)

2 (10%) 2 (10%)

Sobre as consideracdes relatadas em relacdo as melhorias nas condices de

trabalho, houve como relatos mais significativos as condicbes das cabines das

locomotivas (cadeira, dedetizacdo, limpeza, ventilagdo, equipamentos de

comunicacado), horarios de trabalho com jornadas prolongadas, assumir jornadas

logo apos as 10 horas de repouso e apenas um relato sobre salario.



Remuneracdo e beneficios

Satisfacdo com o salario: 55% dos pesquisados consideram “Bom” ou “Muito

”

Bom”.

20 respostas

8

5 (25%)

3 (15%)
2 (10%) 2 (10%)

Além do salario, a satisfacdo com os beneficios: 55% nao consideram “Bom”.

20 respostas

2 (10%) 2 (10%)

Suporte para equilibrar vida profissional e pessoal: 30% consideram “Bom” ou

“Muito Bom”

20 respostas

10,0

9 (45%)

7.5

50
4(20%)

25 3 (15%)
2 (10%) 2 (10%)

0,0




Suporte da empresa com recursos humanos

ocupacional, ambiente de trabalho)

Fa empresa oferece programas de salde ocupacional para os maqufnistas’s‘1

20 respostas

@ sim
@ Nio

| =

| ey N O B o N
Voce se sente apoiado em relagao a sua saude fisica e mental no ambiente de!
trabalho?

20 respostas

® Sim
@ Nio

r " : " —
A empresa oferece oportunidades de treinamento e desenvolvimento profissional
para os maguinistas?

20 respostas

® Sim
® Nio

(treinamentos,

37

saude
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Voce sente que tem oportunidades de crescimento e progressao na carreira como
madquinista?

20 respostas

® Sim
@ Nio

Ambiente de trabalho e relacionamento com seus colegas: 70% consideram

“Bom” ou “Muito Bom”.

20 respostas

10,0

9 (45%)
75

7 (35%)

50

25 3 (15%)

Avaliacédo da gestdo da empresa em relacdo aos maquinistas: 55% consideram

“Bom” ou “Muito Bom”.

20 respostas

& 6 (30%)

5 (25%)
4 (20%)

ERED)

2 (10%)

Em relacdo as consideracdes sobre sugestdo na qualidade de vida, foram
relatadas propostas de escala com maior antecedéncia (dias), pelo menos dois
domingos de folga, melhoria de plano de saude, pontos de apoio para alimentagéo e

melhorias na cabine das locomotivas.

A contextualizacdo dos dados apresentados revela uma imagem abrangente
das condic¢des de trabalho e satisfacdo dos maquinistas dentro das empresas. Esses
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profissionais desempenham um papel crucial na operagéao dos trens e, como tal, sua
satisfacdo e bem-estar sdo fundamentais para a eficiéncia operacional e o ambiente

de trabalho saudavel.

Os dados coletados por meio do questionario oferecem uma visdo detalhada
das condicdes de trabalho e satisfagdo dos maquinistas entrevistados. Essa
contextualizacdo destaca alguns pontos chaves que merecem atencao para gerar

acGes por parte do segmento.

O perfil dos maquinistas é notavelmente experiente, com a maioria deles acima
de 40 anos de idade, mais de 15 anos de atividade na empresa e mais de 10 anos
de experiéncia na funcdo. Isso demonstra uma forca de trabalho madura e

conhecimento significativo.

No questionario respondido, as condi¢cdes de trabalho, particularmente nas
cabines das locomotivas, sdo uma fonte de preocupacao. A maioria dos maquinistas
nao considera essas condicbes como ideais. Problemas como cadeiras
desconfortaveis, com poucos ajustes, limpeza questionavel, falta de ventilacao,
equipamentos de comunicacdo limitados, entre outros, sdo citados como
insatisfacdo deles. A seguranca e o conforto na condicdo de trabalho dos

magquinistas sdo altamente desejaveis pelos pesquisados.

Outra area em destaque € o horario de trabalho. A maioria dos maquinistas
trabalha em turnos aleatérios, o que pode ser desafiador para o equilibrio entre a
vida profissional e pessoal. Além disso, jornadas prolongadas e escalas de trabalho
imprevisiveis foram mencionadas como fontes de insatisfacdo. Isso sugere a
necessidade de uma revisdo na programacao de escalas e na gestdo do tempo de
trabalho, com o objetivo de fornecer aos maquinistas um cronograma mais previsivel

e maior tempo para descanso.

Existe uma insatisfacdo por salarios e beneficios, embora 55% dos
entrevistados estejam satisfeitos com sua remuneracéo. Porém, a satisfacdo com os
beneficios € baixa. Isso indica que o segmento precisa compensar melhor seus
pacotes de beneficios para atender de forma mais adequada as necessidades. Por

outro lado, o suporte das empresas em termos de recursos humanos, ambiente de
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trabalho e relacionamento com colegas € avaliado positivamente pela maioria dos

magquinistas. Isso € um ponto forte a ser continuamente mantido e promovido.

A pesquisa foi feita no més de julho de 2023, podendo sofrer alteracdes
promovidas por novos acordos coletivos e/ou acdes de melhorias do segmento de

maquinista que venham a ocorrer no futuro.
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5 DESENVOLVIMENTO

A conceituagdo e o modelo ideal de melhorias no contexto do trabalho dos
maquinistas em uma operacdo ferroviaria devem se concentrar na promocao da
seguranca, qualidade de vida e bem-estar dos profissionais ao mesmo tempo em
gue garantem a eficiéncia operacional. Apresenta-se, entdo, uma visdo geral desse
conceito e do modelo ideal para o contexto de trabalho dos profissionais
maquinistas, fruto da base conceitual desenvolvida, pesquisa com publico-alvo e

benchmarking.
Conceituacao

O conceito central utilizado foi a criagdo de um ambiente de trabalho que
equilibra a eficiéncia operacional com a seguranca e o bem-estar dos maquinistas.

Isso envolve:

e Seguranca operacional: A seguranca deve ser a prioridade absoluta. Isso
inclui o cumprimento rigoroso de normas de seguranca, treinamento adequado e
implementacdo de tecnologias de ponta, como sistemas de controle de trens

automatizados, para minimizar riscos.

e Gerenciamento de fadiga: Desenvolver politicas e praticas para gerenciar a
fadiga é fundamental. Isso pode envolver limitacdes nas horas de servigo, pausas
programadas e escalas de trabalho que permitem um equilibrio saudavel entre
trabalho e vida pessoal.

e Treinamento continuo: Garantir que 0s maquinistas recebam treinamento
continuo para se manter atualizados sobre equipamentos e procedimentos €
essencial. Isso inclui treinamento em seguranca, manutencdo e operacdo de

locomotivas.

¢ Apoio a saude mental: Estabelecer programas de apoio a saude mental, como
aconselhamento e recursos para gerenciamento do estresse, € crucial. O estigma

em torno da salde mental deve ser combatido.
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e Comunicacao eficaz: Fomentar uma comunicacdo eficaz entre maquinistas,
equipes de controle de trafego, manutencédo e outros funcionarios é vital para a

seguranca e a eficiéncia operacional.
Modelo ideal

Um modelo ideal para aplicagdo de melhorias no contexto de trabalho dos

maquinistas deve incluir:

eHorérios previsiveis: Oferecer horarios de trabalho mais previsiveis e
regulares sempre que possivel, minimizando a necessidade de trabalho noturno e

em feriados.

e Tecnologia avancada: Investir em tecnologia avancada, como sistemas de
controle de trens automatizados, para reduzir a carga de trabalho dos maquinistas e

melhorar a seguranca.

e Equipe de apoio: Disponibilizar uma equipe de apoio dedicada para lidar com
emergéncias e questdes operacionais, permitindo que 0s maquinistas se

concentrem na operacdo segura dos trens.

e Treinamento personalizado: Oferecer treinamento personalizado com base
nas necessidades individuais dos maquinistas, permitindo que eles se especializem

em areas especificas de interesse ou aprimorem suas habilidades.

¢ Cultura de seguranca: Fomentar uma cultura organizacional de seguranca em
gue os funcionarios se sintam a vontade para relatar preocupacdes sem medo de

retaliagao.

e Monitoramento de bem-estar: Implementar programas de monitoramento de
bem-estar para identificar precocemente sinais de fadiga ou estresse em

madquinistas.

e Participacdo dos funcionarios: Envolver os maquinistas nas decisdes
relacionadas ao seu trabalho e seguranca, permitindo que fornecam feedback e

sugestdes para melhorias continuas.
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Esse modelo ideal busca equilibrar os objetivos operacionais com a segurancga
e 0 bem-estar dos maquinistas, verificando que esses elementos sao
interdependentes e que investir em condi¢des de trabalho mais seguras e saudaveis

€ benéfico para todos os envolvidos na operacéo ferroviaria.
5.1 Levantamento na utilizacdo dos dados na ferrovia para solugéao

Na entrevista com a ferrovia, durante o estudo de benchmarking, informou-se
que as ferrovias utilizam um algoritmo desenvolvido para atender as demandas de
trens com equipagens de trens (maquinista e auxiliar), baseado na rotina de
demandas a serem atendidas com maquinistas. O sistema gera relatérios e toma

decisbes dimensionadas no algoritmo do sistema.

Como benchmarking indireto, utiliza-se artigo desenvolvido por Roth et al.
(2018) descrevendo a logica para o desenvolvimento do sistema de programacéo de
escalas de maquinistas na BNSF Railway. Durante o desenvolvimento do sistema,
foram identificados métodos de elaboracdo da escala dos maquinistas, 0 que

interfere diretamente na qualidade de vida e bem-estar dos maquinistas.

As ferrovias utilizam um sistema de escala para elaborar a programacéo de
escalas e gerar relatérios de abertura e fechamento de ponto dos maquinistas,
gerando relatdrios de acordo com a necessidade de cada ferrovia. Roth et al. (2018)
trataram em seu artigo sobre o desenvolvimento de um modelo de otimizacéo para
apoiar a programacdo de equipagem da BNSF Railway, uma das maiores
companhias ferroviarias dos Estados Unidos, haja vista que o custo com equipagem

era o maior entre todos os custos da companhia.

A época, o trabalho fora motivado pelo desejo da companhia de substituir seu
processo, que era manual, por uma abordagem sistematica e efetiva, uma vez que a
metodologia utilizada até entdo ndo capturava adequadamente todas as opcoes e
restricbes operacionais que surgiam no dia a dia, como a incerteza nos horarios de

trem.

Nos estudos foram considerados trechos de destacamento com duas estagoes,
uma considerada como sede da equipagem (casa) e outra como ponto final do

percurso. O horizonte de planejamento dos trens que passariam por aquele
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destacamento utilizado no modelo foi de 48 horas, com especificacado de direcéo de
movimento e os horarios em que cada trem entraria e sairia do trecho. Além disso,
eram sabidos a localizacdo inicial e o status de repouso de cada membro da
equipagem designado ao destacamento. Entdo, quando um trem adentrasse a um
destacamento, em qualquer dire¢ao, a equipagem designada para a outra estacao
do destacamento desembarcaria naquela estacdo e descansaria antes de voltar a

estacdo de onde veio.

Dependendo da intensidade do trafego de trens nas duas direcbes, uma
estacdo poderia ter um numero maior de equipagem disponivel em relacdo ao
ndmero necessario para operar os trens programados. Nesses casos, a equipagem
poderia ser realocada de uma estacao para a outra. Isso poderia ser feito em um
trem de carga programado, em um trem de passageiros ou em taxi. Para acomodar
picos de trafego, a ferrovia manteria uma lista de equipagem extra na estacao sede,
a qual so6 poderia ser utilizada quando ndo houvesse equipagem regular disponivel.
As decisdes de atribuicdo de equipagem deveriam atender a varios requisitos,

garantindo que a cada um dos trens programados fosse atribuida uma equipagem.

As conexdes em cada estacdo deveriam cumprir ainda as exigéncias
apropriadas do descanso. Em alguns destacamentos, aplicou-se a regra de “primeiro
a entrar, primeiro a sair’ (FIFO): para cada ocupacéo, a equipagem deveria partir da

estacdo na mesma ordem em que chegou.

A principio, para a resolucdo do problema, utilizou-se uma formulacdo de
programacao linear inteira com trés principais conjuntos de variaveis de decisao, 0s
quais seguem: variaveis inteiras, que representam os fluxos de tripulantes nos arcos
de viagem; variaveis binarias, que indicam quais arcos de conexdo seriam
selecionados; e variaveis binarias, que apontam quais arcos de viagem de taxi

seriam selecionados.

A funcédo objetivo minimizaria o custo total com a equipagem durante o
horizonte de planejamento; os coeficientes das variaveis de decisdo nessa funcao
forneceriam a modelagem de despesas, incluindo pagamentos de tripulagéo, custos
fixos e custos para 0 uso de equipagens extras e as restricdes para captura

adequada dos custos fixos de taxi e atendimento aos requisitos operacionais, como
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sobreposicao de equipes na escala e restricdes ao uso de equipagem extra. Porém,
o0 grande numero de restricbes necessarias para modelar as regras do problema
contribuiu para o alcance dos longos tempos computacionais para resolucdo dos
problemas, além de néo levar em conta a incerteza dos horéarios dos trens. Com a
incorporagao dessa incerteza, aumentaram-se grandemente a dificuldade do

problema e os tempos de solucéo.

Portanto, mudou-se o foco para o desenvolvimento de um método heuristico. A
efetividade da heuristica envolveu versdes conclusivas de ambos os algoritmos,
exatos e heuristicos, como uma amostra de 1.728 conjuntos de dados reais, e
comparou os tempos de execucao e 0s custos de solugdo para cada instancia. A
heuristica encontrou uma solucdo 6tima em todos os casos, exceto (99,2%) e

aproximadamente 2% de otimalidade em todos os casos (99,9%).

A base de dados dessa solucao serd utilizada por uma ferramenta de Bl para
elaborar monitoramento de jornadas dos maquinistas, tendo como opgéo
desenvolver no préprio sistema os alertas e monitoramentos (ZANETTI; SILVA JR.,
2019).

5.2 Proposta de solucéao

Identificando a utilizacdo de sistemas de gestdo de escalas como a
apresentada na solucdo da BNSF Rail, a qual as ferrovias brasileiras se utilizam
desse tipo de sistema para elaboracdo de escalas e geracdo de controle de ponto
dos magquinistas, elaborou-se uma solucao utilizando os dados desse sistema, que
consiste em um painel de Business Intelligence para coletar, analisar e exibir dados
relacionados as jornadas dos maquinistas, identificando situacées de jornadas
extensas e turnos noturnos em excesso. Isso permitird uma gestdo mais eficaz das
escalas de trabalho, identificando fadigas e potenciais situacdes de estresses fisicos

e emocionais.

A solucao passaria pelas seguintes etapas, podendo sofrer ajustes dentro das

necessidades e particularidades operacionais da ferrovia.



46

1. Coleta de dados

Integrar sistemas de registro de jornadas de maquinistas, incluindo informacdes
de horéarios de inicio e término de turnos, datas, folgas e demais informacdes de

trabalho em um Unico repositorio de dados.
2. Transformacé&o de dados

Realizar a limpeza e a transformacdo dos dados para garantir qualidade e

consisténcia.

Calcular horas de trabalho, identificar jornadas extensas (horas extras), turnos

noturnos com base nos dados coletados e informacdes de afastamento por doenga.
3. Desenvolvimento do painel de Bl

Selecionar uma ferramenta de Business Intelligence, como Tableau, Power BI

ou QlikView, para criar um painel interativo.

Conectar o painel aos dados transformados e criar visualizagbes que

apresentem informacdes relevantes sobre as jornadas dos maquinistas.
4. Visualizacbes e métricas
Desenvolver visualizacbes que exibam:

e Graficos de barras mostrando a distribuicdo de horas de trabalho por

maguinista.

e Graficos de pizza que ilustram a proporcao de turnos noturnos em relacdo aos

turnos diurnos.

eTabelas de resumo com detalhes sobre jornadas extensas e situacdes de

rsco.
5. Alertas e notificagbes

e Configurar alertas automaticos para identificar jornadas excepcionalmente

extensas ou situacdes de risco.
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e Enviar notificacdes para os gestores de equipe ou recursos humanos quando

forem identificadas jornadas preocupantes.

6. Acesso e treinamento

eLiberar acesso ao painel de Bl aos gestores de equipe, recursos humanos e

tomadores de decisdo relevantes.

e Realizar treinamentos para garantir que 0s usuarios saibam como utilizar o

painel para tomar decisdes informadas.

7. Monitoramento continuo

e Estabelecer um processo continuo de monitoramento e atualizacéo do painel

a medida que novos dados séo registrados.

eRealizar revisdes regulares para garantir que as métricas e visualizacfes
permanecam relevantes, sempre envolvendo o0s maquinistas para expor suas
principais dificuldades enfrentadas nas jornadas de trabalho, assim como para

desenvolver métricas eficientes.

Figura 4 — Painel principal para consulta de jornadas de trabalho dos maquinistas

Large - RELATORIO DE ACOMPANHAMENTO DE bestacamento
| aoua | waoumsia | HORAS JORNADA DAS EQUIPES

Jornadas por Colaboradar (R}

Auxiliar 52
Maquinista 31
Destacamenta (h) Total Jornada por Destacamer Auiliar 11 652:43
Auxiliar 47 636:54 Sede 3
Auxiliar 13 624:39 Sede 3
Madquinista 50 624:25 Sede 2
Auxiliar 19 598:19 Sede5s
Aupiliar 4 584:36 Sede 3
Maquinista 2 571:22 Sede 5
Maquinista 57 570:14 Sede 3

bspor Turno (h) <7 £ ...

Sede 7 9655:32 (6%) Sede 3 29103:58 (19%)
Sede 8
16183:44 (10%)

7559 G1g0342 G631

I I 186742:57

Sede3 Sede2 Sede6 Sedel Sede4 Sede8 Sede7  SedeS Noite Manhi Tarde

@
=

Seded
21522:19 (14%) Sede 2
28427:51 (18%)

Sede 1
21766:38 (14%)

Sede § 25125:49 (16%)

Fonte de Dados: Sistema de gestéo utilizado pela ferrovia pesquisada.

Os programadores de escala antes da elaboracdo da escala irdo consultar os

maquinistas com as jornadas mais extensas e horas noturnas mais elevadas; a partir
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dessa informacdo, esses maquinistas, se necessario, serdo liberados para folgas
com maior tempo de repouso. Todo esse mapeamento deve ser transparente e
divulgado, a fim de despertar no maquinista o cuidado que estd sendo

disponibilizado e a relevancia que o seu bem-estar tem para a empresa.

Os supervisores imediatos devem acompanhar, monitorar diariamente esse
painel agindo imediatamente nos maquinistas que estdo mais sobrecarregados com
horas trabalhadas nos ultimos cinco dias, nos colaboradores com mais horas
noturnas, solicitando as programadoras o direcionamento deles ao trabalho diurno

para equilibrar o sono.

Também deverdo ser elaboradas telas para monitoramento das sedes de
maquinistas mais sobrecarregados em horas produtivas e comparativo de cada tipo

de jornada em tempo e por tipo de atividade.

Assim o gestor podera dimensionar melhor o quadro de maquinistas e, se
necessario, direcionar maquinistas de outras sedes para aliviar possiveis
sobrecargas na sede com maior demanda de horas e/ou com curtos tempos de

repouso entre jornadas.
Seguem as telas de monitoramento de sedes dos maquinistas:

Figura 5 — Tela de monitoramento de jornadas produtivas e improdutivas por
destacamentos

| Dias Improdutivas FTL | Jornadas Improdutivas e Jornadas Produtivas por Destacamento

@ Jomadas Improdutivas Dias @Jornadas Produtivas Dias

1 6 4 9 6 3 o
=
359,97
21081 2215 2507 218,69 207,14
17493

| Dias Produtivas FTL |
1 . 15370 -
40,81 141,63 & f 11757 g 125,92
7

Sede 1 Sede 4 Sede 6 Sede 5 Sede & Sede 2 Sede 3

Jornadas Improdut

Sede 1 359,97 210,81 570,78 1002

Sede 3 125,92 116,79 242,71 409
Sede 5 218,69 153,70 372,39 638
Sede 8 207,14 117,57 32472 560
Total 1.540,97 1.020,57 2.561,55 4385

Fonte: Sistema de gestao utilizado pela ferrovia pesquisada.
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Essa tela consiste em visualizar 0o quanto mais proximo as linhas de
improdutividade e de produtividade estiverem proximas uma da outra, 0 que

representa que a sede estara mais sobrecarregada.

Figura 6 — Tela de monitoramento de atividades por sede

Total
w

29,85 2740 27,38 2661 26,71 286357 27,50 peyls
23,76

909 8234 0547 1031 744 858 841

405 391 382 357 331 39594 502

=] D

N OO N

1,92 223 451 433 311 316 2,33

3,
3,
3,
1,
8,

o (W M
o [ h

9.45 8,22 8,82 8,77 7,42 900 8,81

Fonte: Sistema de gestéo utilizado pela ferrovia pesquisada.

As abreviaturas acima representam o seguinte: FOL (Folga), LMD (Licenca
médica), RSD (Repouso na Sede), RFS (Repouso Fora da Sede), TMQ (Maquinista
em Trem), SAV (Sobreaviso), PRO (Prontiddo), MBS (Manobras em Pétio), AGO
(Aguardando trem em patio), TRP (Transporte Rodoviéario).

Por meio desse painel, € possivel avaliar as sedes mais criticas em cada tipo
de atividade, podendo ser geradas ac¢des para minimizar as sedes mais criticas em

cada atividade.
Beneficios desejados com a implementacédo da solucao:
e |dentificagdo proativa de situacfes de jornadas extensas e turnos noturnos.
e Melhoria na gestéo das escalas de trabalho dos maquinistas.
e Reducao de riscos ocupacionais e fadiga.

e Aumento da seguranca e do bem-estar dos maquinistas.
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e Tomada de decisdes baseada em dados para otimizar as escalas de trabalho.

e Percepcdo do maquinista sobre o seu desgaste mental e fisico, gerando uma

atencao preventiva na sua recuperacgao para futuras jornadas.
Pré-requisitos relevantes:

 E importante garantir a conformidade com as regulamentacdes trabalhistas e
acordos coletivos junto ao representante sindical ao realizar mudangas nas escalas

de trabalho.

eA confidencialidade dos dados dos maquinistas deve ser respeitada e

garantida.

A ferramenta de Bl escolhida deve ser compativel com os sistemas de
registro de jornadas existentes.

e Essas informac¢des de monitoramento devem ser divulgadas e transparentes
para 0s maquinistas, 0 que ocasionara oportunamente e atencao dele mesmo com

sua saude e o desgaste mental/fisico.

A implementacdo desse painel de Business Intelligence permitira a empresa
ferroviaria monitorar e abordar eficazmente as jornadas extensas e 0s turnos
noturnos dos maquinistas, garantindo a seguranca e o0 bem-estar desses

profissionais enquanto mantém a eficiéncia operacional.
5.3 Anédlise de viabilidade
5.3.1 Viabilidade técnica

A técnica estd relacionada a capacidade de implementacdo como melhorias
propostas do ponto de vista da infraestrutura e tecnologia. Para determinar a técnica

viavel, sera considerado o seguinte:

e Disponibilidade de software de gestao de escalas de trabalho adequado e sua

capacidade de personalizagédo e adaptacao a ferramenta de BI.

e Integracdo com sistemas de controle de trens automatizados, se aplicavel.
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e Capacidade de monitorar a fadiga dos maquinistas por meio de tecnologia.

e Capacidade de oferecer treinamento em gerenciamento de tempo e suporte a

salde mental.

A técnica preventiva depende do acesso a recursos tecnolégicos e da
capacidade de investimento em sistemas e treinamentos necessarios em cada

estrutura existente no ambiente da implementagéo.
5.3.2 Viabilidade operacional

A previsdo operacional sera concentrada na capacidade de implementacédo e
na manutencdo das melhorias propostas sem interrupcdo nas operacdes

ferroviarias. Diante disso, considera-se o0 seguinte:

¢ A implementacdo das mudancas pode ser gradual para minimizar adaptacoes

a cultura e métodos utilizados na elaboracdo da escala.

eDeve haver um plano de transicdo que detalhe como as melhorias serdo

resolvidas sem afetar adversamente os servicos de transporte.

e A capacidade de monitorar continuamente o desempenho operacional e

ajustar as escalas conforme necessario é fundamental para a estratégia operacional.
5.3.3 Viabilidade financeira

As provisbes financeiras estdo relacionadas aos custos associados a
implementacdo das melhorias propostas e a capacidade da empresa de arcar com

esses custos. Para avaliar a avaliacdo financeira, ha de se considerar o seguinte:

¢ Nao sera necessario em aquisicao e implementacéo de software de gestdo de
escalas, tendo em vista que a grande maioria das empresas ferroviarias ja utiliza,

podendo ocorrer investimentos na customizacao.

eHoras de desenvolvimento de uma ferramenta Bl para monitorar e alertar
fadigas e exaustBes na rotina do maquinista, esse custo serd necessario para

empresas que nao tenham equipe qualificada em BI.
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¢ Custo de treinamento e desenvolvimento pessoal para utilizar o novo software

e/ou ferramenta de BIl, quando nao tiver equipe interna qualificada.

e Custos adicionais associados a contratacdo de pessoal de apoio, se

necessario.
e Possiveis custos de atualizacao de infraestrutura.
Figura 7 — Tabela de custos para implementagéo e manutencao do projeto

Descrigdo do Custo Valor estimado
Custo de adequagdo do software a integragio de uma
ferramenta Bl
Horas de desenvolvimento da ferramenta BI(200 horas de
desenvolvimento * R§100,00 a hora)
Custo de treinamento e desenvolvimento pessoal(4 horas

de treinamento para & pessoas) R$ 3.200
Custos adicionais de pessoal de apoio (anual), quando RS 180.000
ndo existir Centro de Escalas.
Custo de atualizagdo de infraestruturalcomputadores) R$ 10.000
Total de Custos Iniciais R$ 263.200
Custos Anuais Recorrentes (por exemplo, manutengao do

R$ 50.000

software e mensalidade Bl

Fonte: Elaborada pelos autores.

Beneficios esperados, como reducdo de acidentes e melhoria na eficiéncia

operacional.

O custo-beneficio ajudara a determinar as previsées financeiras das melhorias

propostas.

7z

Por ndo se tratar de solucdo especifica para uma empresa, € importante
observar que as opcdes técnicas, financeiras e operacionais podem variar de acordo
com a escala e a complexidade da operacao ferroviaria, bem como com as
regulamentacfes locais e nacionais. Portanto, é essencial realizar uma andlise
detalhada e envolver todas as partes interessadas, incluindo maquinistas, para
garantir que as melhorias propostas sejam realistas e alcancaveis. Além disso, uma
avaliacdo continua ao longo do tempo € necessaria para garantir que as melhorias

continuem a atender aos objetivos pretendidos.
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5.4 Cronograma de implementacéo

A implementagcdo das melhorias na elaboracdo da escala de trabalho dos
maquinistas deve ser planejada de forma cuidadosa e gradual, para minimizar

impactos nas operacdes e garantir que 0s objetivos sejam alcancados.
Segue abaixo a descricdo do cronograma de implantacao:
Fase 1: Preparacéo e planejamento (Més 1-1.5)
Semana 1-2
e Estabelecimento da equipe de projeto.
e |[dentificacdo dos membros da equipe responsavel pela implementacao.
eNomeacao de um gerente de projeto.
Semana 3-4
¢ Analise de necessidades.

eRealizacdo de entrevistas e pesquisas com maquinistas para entender suas

necessidades.

eColeta de dados sobre os horarios de trabalho existentes e os desafios

enfrentados.

Semana 5-6
¢ Avaliacdo técnica e financeira.
¢ Avaliacdo da técnica.

eRealizacdo de uma analise de custo-beneficio para determinar a previsédo

financeira.

Fase 2. Implementacao piloto (Més 2-3)
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Semana 1-2
¢ Criacao do Bl para gerir dados do sistema de programacao de escalas.
e Treinamento da equipe na utilizagéo do BI.
e Aprimoramento de elaboracdo da escala de maquinista.

Semana 3-6

eImplementacdo de dashboard com dados em pequena escala, gerenciando e

avaliando comportamentos e fadigas em destacamentos de maquinistas especificos.

e Implementacdo de melhorias em uma equipe piloto ou em um destacamento

de maquinista especifico.
¢ Coleta de feedback e avaliacdo do desempenho do piloto.
¢ Ajustes com base nos resultados do piloto.

Fase 3: Implementacdao total (Més 4-6)

Semana 1-2: Preparacao para a implementacéao total

ePreparacdo das equipes e recursos para a implementacdo em toda a

organizacao.
Semana 3-6: Implementacdo em toda a organizagao
eImplementagéo completa das melhorias
e Monitoramento continuo do desempenho e da satisfacdo dos maquinistas.
¢ Ajustes conforme necessario.
Fase 4: Monitoramento Continuo e Ajustes (Més 7 em diante)
e Monitoramento Continuo

e Continuagcédo do monitoramento do desempenho operacional e do bem-estar

dos maquinistas
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e Realizacdo de pesquisas regulares para avaliar a satisfacdo dos maquinistas.

e Ajustes nas escalas de trabalho conforme necessario com base no feedback

e nos dados encontrados.

Este cronograma € apenas um exemplo e pode variar dependendo das

questbes especificas da operacio e das melhorias propostas. E importante adaptar

0 cronograma as necessidades da organizacdo que ir4 implementar a ferramenta,

bem como manter um foco constante na comunicagcdo com 0S maguinistas e

programadores ao longo do processo de implementacao.

Figura 8 — Cronograma de implantacdo do aplicativo de monitoramento de fadiga e

bem-estar do maquinista

-Semana -Prazo p/ Execucgdo
ATIVIDADES Lengendas Semana
5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
Semana 1-2: Estabelecimento da Planejado
Equipe de Projeto Ceneluide
Preparagio e Semana 3-4: Andlise de Planejade
Planejamento (Més 1-1.5) Necessidades Coneluide
Semana 5-6: Avaliagio Técnica e P|an=iadu
Financeira Coneluido
Semana 1-2: Selecio do Bl e Planejade
Fase 2: Implementacio Treinamento Concluido
Piloto (Mé&s 2-3) Semana 3-6: Piloto em Pequena Planejado
FIT Concluide
Semana 1-2: Preparacio para a Planeiado
Fase 3: Implementagio implementaggo Total Concluido
Total (Més 4-6) Semana 3-6: Implementacio em Planejade
Toda a Organizagio Coneluido
Fase 4: Monit . Operacio Planejado
ase 4: Monitoramento ft .
i ; . Assistida. Coneluido
Continuo e Ajustes (Més -
. M&s 7 em diante: Planejade
7 em diante) N )
Monitoramento Continuo Concluide

Fonte: Equipe do projeto do aplicativo (2023).
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6 CONCLUSOES E RECOMENDACOES
6.1 Conclusdes

O aprimoramento da elaboracdo da escala de trabalho dos maquinistas em
uma operacao ferroviaria € crucial para garantir a seguranca, a qualidade de vida e o
desempenho desses profissionais. Nesse contexto, foram propostas melhorias que
buscam equilibrar as necessidades operacionais com o bem-estar dos maquinistas.
Essas melhorias envolvem escalas flexiveis, limitacbes de jornada, uso de

tecnologia, comunicacdo aberta e apoio a saude mental.

O objetivo principal dessas melhorias é criar um ambiente de trabalho mais
equilibrado, em que 0s maquinistas possam cumprir suas responsabilidades de
forma segura, eficiente e com qualidade de vida. Além disso, o objetivo € melhorar a
eficiéncia operacional da empresa ferroviaria para reduzir a fadiga e o estresse dos

madquinistas.
6.2 Recomendacdes

Com base nas melhorias propostas e nas lacunas identificadas, recomenda-se

0 seguinte:

1. Horério de trabalho: Os horarios de trabalho dos maquinistas geralmente
seguem um padrao de rodizio, ja que o transporte ferroviario opera durante 24 horas
por dia. Ter um horario de trabalho previsivel e equilibrado, que permita tempo
suficiente para descanso e lazer, € importante para a qualidade de vida do

maguinista.

2. Condigdes de trabalho: As condigbes de trabalho, como o ambiente de
trabalho, o conforto e a seguranca da cabine do maquinista, desempenham um
papel crucial na qualidade de vida. E importante que as empresas ferroviarias
fornecam um ambiente de trabalho seguro e ergonomicamente projetado, com

equipamentos e tecnologias atualizados.

3. Remuneracdo e beneficios: A remuneracdo adequada e os beneficios,

como plano de salude, seguro e aposentadoria, sdo fundamentais para a qualidade
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de vida dos maquinistas. Salarios justos e pacotes de beneficios abrangentes
ajudam a garantir a estabilidade financeira e o bem-estar geral.

4. Equilibrio entre vida profissional e pessoal: Para melhorar a qualidade de
vida dos maquinistas, € importante que haja um equilibrio saudavel entre o trabalho
e a vida pessoal. Horarios de trabalho flexiveis, licencas e programas de apoio a
familia, programas voltados ao acesso de cultura e lazer, podem ajudar 0s

maquinistas a conciliar suas responsabilidades profissionais e pessoais.

5. Saude e bem-estar: Os maquinistas devem passar por exames médicos
regulares e ter acesso a programas de salde ocupacional. Também €é importante
oferecer suporte psicolégico e emocional, como aconselhamento ou terapia, para

ajudar os maquinistas a lidar com o estresse e os desafios associados ao trabalho.

6. Desenvolvimento profissional: Oportunidades de treinamento e
desenvolvimento profissional podem melhorar a satisfacéo e a qualidade de vida dos
maquinistas. A possibilidade de progredir na carreira e adquirir novas habilidades

pode trazer um senso de realizacao e motivagao.

7. Relacionamento com colegas e gestdao: Um ambiente de trabalho positivo,
com relacionamentos saudaveis entre 0os colegas e uma gestédo eficaz de lideranca
no modelo do lider de confianca, e nao lideranca de comando e controle, contribui
para a qualidade de vida dos maquinistas. Uma comunicacdo aberta e transparente,
0 reconhecimento do trabalho bem-feito, o desenvolvimento da autonomia dos
maquinistas em processos decisorios de suas tarefas e a constru¢cdo de uma cultura

de apoio sédo aspectos importantes nesse sentido.

Vale ressaltar que a qualidade de vida no trabalho de um maquinista pode
variar de acordo com a empresa ferroviaria e as politicas adotadas seguindo as
necessidades e varidveis em cada operacao, seja no transporte de carga, transporte

de passageiros e/ou em patios de manobras e formacéo de trens.
6.3 Limitacbes

E importante considerar que a implementacdo das melhorias pode enfrentar

limitagGes, como:
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e Restricbes financeiras que podem dificultar o investimento em tecnologia e
treinamento, quando a empresa ndo tem conhecimento interno em ferramentas de
BI.

e Resisténcia a mudanca de parte dos maquinistas ou gestao.

e Complexidade das regulamentac¢des trabalhistas e acordos sindicais coletivos
que podem afetar a implementagéo.

6.4 Aprendizagem

A principal licdo aprendida é que a seguranca e o bem-estar dos maquinistas
sdo fundamentais para o funcionamento eficiente e seguro das operagdes
ferroviarias. Além disso, a importancia da comunicacdo aberta, do apoio a saude
mental e do equilibrio entre a vida profissional e pessoal ndo pode ser subestimada.
Uma implementacdo bem-sucedida de melhorias requer uma abordagem holistica,
considerando todos os aspectos técnicos, financeiros e operacionais. E um processo
continuo de adaptacdo e aprimoramento para atender as necessidades em

constante evolucdo dos maquinistas e da empresa ferroviaria.
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APENDICE

APENDICE A — Questionario aplicado aos colaboradores de 4 ferrovias, sendo
selecionados 5 colaboradores em cada ferrovia com experiéncia relevante na
funcao.

Seguem abaixo as perguntas feitas na entrevista elaborada.

Formulario de Entrevista
Informacdes Pessoais:
a) Idade:

b) Tempo na empresa:

c) Tempo de experiéncia como maquinista:

Horério de Trabalho:
a) Descreva seu horario de trabalho atual (incluindo dias e horas):

b) Vocé considera seu horério de trabalho adequado para manter um bom equilibrio
entre vida profissional e pessoal? Escalade 1 a 5

Condicdes de Trabalho:

a) Como vocé avalia as condicdes de trabalho na cabine do maquinista? (Conforto,
seguranga, espaco, temperatura, etc.)

b) Existem aspectos especificos das condi¢cdes de trabalho que vocé gostaria que
fossem melhorados?

Remuneracao e Beneficios:
a) Vocé esta satisfeito com sua remuneracgao atual como maquinista?

b) Além do salario, sobre os beneficios (ex.: plano de saude, seguro, aposentadoria)
gue sao oferecidos pela empresa, vocé esta satisfeito com eles?

Equilibrio entre Vida Profissional e Pessoal:
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a) Vocé acha que consegue conciliar suas responsabilidades profissionais com sua
vida pessoal?

b) A empresa oferece algum tipo de suporte para ajudar os maquinistas a equilibrar
a vida profissional e pessoal? (Ex.: horérios flexiveis, licencas, programas de apoio a
familia.)

Saude e Bem-estar:
a) A empresa oferece programas de salde ocupacional para 0s maquinistas?

b) Vocé se sente apoiado em relacdo a sua saude fisica e mental no ambiente de
trabalho?

Desenvolvimento Profissional:

a) A empresa oferece oportunidades de treinamento e desenvolvimento profissional
para 0s maquinistas?

b) Vocé sente que tem oportunidades de crescimento e progressao na carreira como
madquinista?

Relacionamento com Colegas e Gestao:

a) Como é o ambiente de trabalho e o relacionamento com seus colegas de
trabalho?

b) Como vocé avalia a gestdo da empresa em relacdo as questdes dos maquinistas?

Consideracfes Finais:

a) Existe algo mais que vocé gostaria de compartilhar sobre a qualidade de vida no
trabalho como maquinista?

b) Que sugestbes voce teria para melhorar a qualidade de vida dos maquinistas?

Agradecemos sinceramente a sua participagdo nesta entrevista. Suas respostas séo
importantes para entendermos melhor a qualidade de vida no trabalho dos
magquinistas e identificar areas de melhoria.



