Ana ClaraFerreiraRibeiro

APLICACAO DA ERGONOMIA PARTICIPATIVA PARA O
PROJETO DO ESPACO DE TRABALHO DE UMA EMPRESA
DE CONFECCAO DE ROUPAS DE SANTA CATARINA

Trabalho de Concluséo de Curso
apresentado ao Departamento de
Engenharia de Produc&dSistemas da
Universidale Federal de Santa
Catarina, como requisito parcial para a
obtencé&o do titulo em Engenharia
Civil, habilitacdoProducao

Orientadoa Profa. Dra. Lizandra
Garcia Lupi Vergara

Floriandpolis
2017



Ficha de identificacdo da obra elaborada pelo autor
através do Programa de Geragdo Automatica da Biblioteca Universitaria
da UFSC.

Ribeiro, Ana Clara Ferreira

APLICACAO DA ERGONOMIA PARTICIPATIVA EM UMA
EMPRESA DE CONFECCAO DE ROUPAS LOC/ZADA EM SANTA
CATARINA / Ana Clara Ferreira Ribeiro; orientador,

Lizandra Garcia Lupi Vergara, 2017.

100 p.

Trabalho de Concluséo de Curso (graduagéo)
Universidade Federal de Santa Catarina, Centro
Tecnoldgico, Graduagéo em Engenharia de Producéo
Civil, Florianopolis, 2017.

Inclui referéncias.

1. Engenharia de Producéo Civil. 2. Ergonomia
Participativa. 3Arranjo fisica 4. Confec¢éo de Roupas.
I. Vergara, Lizandr&arciall. Universidadd-ederalde
Santa Catarina. Graduagdo em Engenharia
deProducao Civil. Il Titulo.




Ana ClaraFerreiraRibeiro

APLICACAO DA ERGONOMIA PARTICIPATIVA  PARA O
PROJETO DO ESPACO DE TRABALHO DE UMA EMPRESA
DE CONFECCAO DE ROUPASDE SANTA CATARINA

Eske Trabalho de Concluséo de Cufsiqulgado adequad para
obtencéo do Titulo déngenheiro Civil habilitado em Produc¢do
aprovad em sua forma fingbelodepartamentde Engenharia de

Producéo da Universidade Federal de Santa Catarina.

Local, 08denovembro de 2017

Prof. Marina BouzonDr.
Coordenadado Curso

Banca Examinadora:

Prof.2Lizandra Garcia Lupi Vergay®r.2
Orientadora
UniversidadeéFederal de Santa Catarina

Prof.2aMo6nica Maia Mendes LunaDr.2
UniversidaddéFederal de Santa Catarina

Prof. Diego de Castro FettermarDr.
UniversidaddéFederal de Santa Catarina












RESUMO

Por meioda aplicacdala ergonoria participativa,o objetivo
deste trabalhdoi projetar o espaco de trabalho de uma empresa de
confecgbBes de roupas de Santa Catarina, buscando maior eficiéncia e
seguranca das condicdes de trabakantencdo foiavaliar o arranjo
fisico atual eprojetar um novcoespaco de trabalhpara a empresa
envdvendo os trabalhadores no processo de intervepeéapropor um
novo arranjo fisico que atendesse as demandas ergondmicas identificadas.
A pesquisa foi realizada através de um estudo de cksoarater
exploratério,com aplicacdo da metodologia do Rrmj do Espaco de
Trabalho, o qualelacionasecom as quatro dimensfes thodelo SOFT
(Spatial, Organizational, Financial, Technologicdfsta metodologia
visa criar um processo colaborativo envolvendo trabalhadores que
possuem diferentes perspectivas ampeténciassendo dividida em
quatro etapas, que tiveram o propdsito de levantar os riscos ocupacionais
existentes no ambiente de trabal@omo resultado, poege constataa
partir do arranjo fisico proposto, a diminuicdo do tempo gasto com
movimentacdoe transporte de materiais na producdo da empresa,
resultando no aumento da produtividade e diminuicdo de custos, fatores
importantes para a engenharia de producéo. Porafioontribuicdo da
ergonomia participativéoi significativana identificacéo e deficdodos
problemaspara a concepc¢ao den ambiente de tizalhomais adequado
asnecessiddes dodrabalhadorgse produtivo para a empresa

Palavras-chave: Ergonomiaparticipativa Arranjofisico; Confeccaale
roupas Riscosocupacionais



ABSTRACT

Through the application of participatory ergonomics, the objective
of this work was to design the work space of a garment manufacturing
company in Santa Catarina, seeking greater efficiency and safety in
working conditions. The intention was evaluate the current physical
arrangement and design a new work space for the company, involving the
workers in the intervention process, to propose a new physical
arrangement that would meet the identified ergonomic demands. The
research was carried otitrough an exploratory case study, using the
methodology of the Workspace Project, which is related to the four
dimensions of the SOFT (Spatial, Organizational, Financial,
Technological) model. This methodology aims to create a collaborative
process invaling workers who have different perspectives and
competencies, being divided into four stages, which were aimed at raising
occupational risks in the work environment. As a result, it can be seen
from the proposed physical arrangement, the reduction aintieespent
with the movement and transportation of materials in the company's
production, resulting in increased productivity and lower costs, important
factors for production engineering. Finally, the contribution of
participatory ergonomics was signifitain the identification and
definition of problems, in order to design a work environment more suited
to the needs of the workers, and productive for the company.

Keywords: Participatory ergonomicd;ayout Garment manufacturing;
Occupational risks.
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1 INTRODUCAO

No contexto atual,as empresas vénse tornando mais
competitivas com o passar tempa Duffy e Sdvendy (1999) afirmam
que a implementacdo de praticas ergonbémicas podéibuir para
preservar e melhorar a forga de trabalho em uma organizacdo, assim
melhorando também sua competitividade e atratividade para
contratacdo de novos bons profissionaisngocado.

A realizacdo de uma andlisggondmeautilizando a participagdo
ativa dos funcionarios para kleoracéo do diagndstico e de propostas de
intervengdo no ambiente de trabalho é chamada de ergonomia
participativa(HENDRICK, 2008) Esta € a aboafjem realizada neste
trabalhg a qual busca envolver os trabalhadores no processo de
desenvolvimento de solu¢des para os problemas de saude e seguranca
ocupacional existentes, fazendo com elesse sintam parte do trdba
gue esta sendo desenvolvido.

O levantamento de dados e informac¢@es, meioda ergonomia
participativa, possibilitou a compreensédo do processo produtivo da
empresa, identificando como é realizado o trabalho, seus problemas,
possiveis causas e consequéncias relacionadas a ergondoda fis
cognitiva e organizacional.

Segundo Lima (2015), a ergonomia participativa busca realizar
uma avaliacdo sobre percepcdo dos funcionarios de um posto de
trabalho do setor operacional de uma empredan ale introduzir o
funcionario de forma partictiva na identificacdo dos fatores de risco no
ambiente de trabalho. Com a participacdo de todos os envolpabes,
se detectar uma maior quantidade de riscos e estabeteqartir da
expertise de cada yms camadas de prote¢éo pasascos identifiados
(FUNDACENTRO, 2001).

O estudo teve como foco uma empresa de confeccdo de
uniformes, localizada no municipio de Sao José, Santa Catarina. A sede
da empresa estava, anteriormente, localizada em ungoespa
aproximadamente 1000m2eBentemente, a empeesmudoudse para uma
estruturasignificativamente menor, de 18®, mantedo o maquinario e
mobiliario existentes. Diante destrealidade a empresa encontra
dificuldades para adeques postos de traballma nova sede.

Além disto, a empresa passa por usfarmulagdo. Ela ira cessar
a producéo de uniformes e passara a ter como foco apenas a producgéo de
umtipo depeca camisas sociais, femininas e masculinas. Desta maneira,
a enpresa busca uma solucdo paeaodelaro seu arranjo fisico de
acordo com estaova demanda.
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Portanto,0 presente estudo tem como objetivo geral analisar o
arranjo fisico atual, @ropor uma readequacéo ergondémica, tendo em
vista 0 novo contexto da producdo. O levantamento das informacoes
necessarias para a elaboradassaeadequaio ergonémicao espaco
novo teve como foco, portanto, acomodar os postos de trabalho de modo
a atenderas necessidades levantadas gefancionarios. Além disto,
foram identificads o0s riscos ocupacionais existentes e
demaisinformacfes necessésipara qrojeto doespaco de trabalho

Desta formaa elaboracgéo darranjo fisicovisaproporcionauma
disposicdo adequada dos materiais, ferramentas e aparelhos utilizados
buscando reduzir deslocamentos e tempos de processokando na
melhoriadarelagaodos funcionarios com seu ambiente de trabahoo.
meio da adocéo da ergonomia participatipagdese criar uma proposta
de arranjo fisicoe recomendacdeamais bem swedidas e aceitas pela
empresa.

Nunes e Silva(2015) anda salientmn que aimportancia da
distribuicdo fisica de uma empresa é reforcada pelas consequéncias em
longo prazo das decisdes e do custo de reorganeaaimjo fisico Em
busca de aproveitar melhor a estruturaad@anjo fisicoe aumentar a
eficiéncia da producédo, estudodrvbuscand modelos de arranjo para
supriras necessidades das empresas.

O estudo de caso foi desenvolvmr meiode pesquisa de campo,
envolvendo a idetora, a gerente de produc&os funcionarios da
empresa de todos os setores. Foi elaborado e distribuidoastiogario,
visando coletar informag6es quanto as dificuldades encontradas pelos
trabalhadores na realizacdo das tarefas envolvidas na producdo. Além
disso, foram realizadas dindmicas com os envolvidos, que tiveram como
objetivo a participacao dos trabatltores na elaboracao do nquojeto
do espaco de trabalho

1.1 OBJETIVOS
O objetivo geral e os objetivos especificos deste trabalho foram
definidos da seguinte maneira:
1.1.1  Objetivo geral

O objetivo deste trabalho refese aaplicagdo da ergonomia
paricipativa para projetar o espaco de trabalho de uma empresa de
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confeccBes de roupas de Santa Catarina, buscando maior eficiéncia e
seguranca das condicdes de trabalho.

1.1.2 Objetivos especifios

i Avaliar o arranjo fisico atual do ambiente de trabalho no setor
de producao

i Aplicar o método de Projeto do Espaco de Trabalho envolvendo
0s trabalhadores no processo de intervengao

i Avaliar os resultados das atividades de intervengio os
trabalhadores e gestores envolvidos

i Propor novo arranjo fisico para o setompdaducéo conforme

demandas ergondmicas identificadas.
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2 FUNDAMENTACAO TEORICA
2.1 ERGONOMIA

A primeira definicdode Ergonomia foi feita em 185np au@ da
revolucdo industrial eurof® pelo cientista polonés Wojciech
Jarstembowskyestabelecendo argonomia como uma ciéncia do
trabalhogque propde o entendimentia atividade humana em termos
de esforco, pensamento, relacionamento e  dedicagdo
(JARSTEMBOWSKY, 1857).

Apesar da istéria daergonomiaser muito antigasegundo lida
(2005), a sua aplicabilidde mais efetiva teve inicio ap@Segunda
Guerra Mundial (1939 i 1945), como consequéncia do trabalho
interdisciplinar realizado por diversos profissionais, tais como
engenheiros, fisiologistas msicologos O autor salienta que durante a
guerra, os conlvgmentos antificos e tecnoldgicos disponiveis foram
utilizados ao maximgara construir instrumentos bélicos relativamente
complexos como submarinos, tanques, radares, sistemas contra incéndios
e avifes. Estes exigiam muitas habilidades do operador edigcGes
ambientais bastante desfavoraveis e tensas, no campo de batalha. Os erros
e acidentes, muitos com consequéncias fatais, eram frequentes e
suscitaram a pesquisa para adaptar esses instrumentos bélicos as
caracteristicas do operador, melhorando emeenho e reduzindo a
fadiga e os acidentes (IIDR005).

Moraes e Soares (198@mbénmafirmam quea ergonomia surgiu
como uma disciplinao contexto daegundayuerra,quando a falha das
formas tradicionais de resolugdo de problemas entre os seres kusmano
as maquinas se tornou mais evidente, devido as situacdes extremas de
acdo em que as pessoas eram colocadas. Estes autores ressaltam qu
surgiram trés geracdes de ergonordigrimeira delas concentrada no
projeto de trabalhos especificos, interfacesidémmmaquina, incluindo
arranjo, controle, painéis e ambientes de trabalho. A segunda enfatiza a
natureza cognitiva do trabalho, devido as inovagdes tecnolégicas, como o
desenvolvimento de sistemas automaticos e informatizados. Enquanto a
terceira surge cora robdtica e 0 aumento progressivo da automacgéo de
sistemas.

Murrel (1949)definiu 0 conceito de ergonomia cormonjunto
de conhecimentos cientificos relativos ao homem e necessario para 0s
engenheiros conceberem ferramentas, maquinas e conjuntos tfeotraba
gue possam ser utilizados com maximo conforto, seguranca e eficiéncia.
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Conforme lida (2005), gorimeira associacao cientifica de
ergonomia foi &rgonomics Research Societyndada na Inglaterra no
inicio da década de 1950. Nos Estados Unidos foilzriam 1957, a
Human Factors SocietyA terceira associagdo surgiu na Alemanha, em
1958. A partir disso, duramtas décadas de 1950 e 1960 rgoEomia
difundiv-se rapidamente em diversos paises, principalmente no mundo
industrializado. No Brasil, a Assegdo Brasileira de Ergonomia
Abergo- foi fundada em 1983.

Conforme a Associagao Brasileira de Ergonomia, o significado
de ergonomia pode ser entendido da seguinte fafintan t -eenpdre
ergonomia o estudo das itera¢cdes das pessoas com as tecnologias, a
organizacao e o ambiente, objetivando intervencdes e projetos que visem
melhorar, de formategradee ndo dissociada, a seguranca, o conforto, o
bemest ar e a efic8cia das atividades

Wisner (1994 abordaduas finalidades bésicas da ergonomia:
melhoramento e a conservacao da saude dos trabalhadores e a concepcgéo
e o funcionamento satisfatério do sistema técnico do ponto de vista da
producdo e segurancAlém disso, o autor salienta gaeergonomia
preocupasecom o0s aspectos humanos do trabalmoqualquer situacao
onde este é realizadoaville (1996) considera a ergonomia como sendo
0 conjunto de conhecimentos a respeito do desempenho do homem em
atividade, a fim de aplélos na concepcéo das tarefas, dos instrumentos,
das maquinas e dos sistas de producao.

Com relagéo as condicdes de trabalho deste século, lida (2005)
ressalta queem muitogaiseso trabalho ainda é realizado em condi¢es
severas e insalubres, causando sofrimentos, doencas e até mutilacdes e
mortes dos trabalhadoresas pesquisas ergondmicas existirdo enquanto
0 homem continuar a sofrer as diversas mazelas do trabalho.

Parao autor, &Ergonomia é o estudo da adaptacao do trabalho ao
homem sendo queste trabalho tem um amplo significadbrangendo
ndo apenas aguslerealizados com maquinas e equipamentos, mas
também toda a situacdo em que ocorre o relacionamento entre o homem
e uma atividade. Isto envolve ndo s6 o ambiente fisico, mas também os
aspectos organizacionais.

Além dissoJida (2005) afirma que Brgonomia estuda os diversos
fatores que influenciam no desempenho dos sistpneakitivos, como
observase na Kyura 1.Ela procura também reduzir as consequéncias
nocivas no trabalhador como fadiga, estresse, erros e acjdentes
proporcionando segurancsgtisfacdo e salude aos trabalhadores durante
seu relacionamento com o sistema produtivo.
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Figural - Fatores que influem no sistema produtivo

AR
Conseqiiéncias do Trabalho

Fadiga, Estresse, Erros,
Acidentes

A Posto de Trabalho A

Entradas y Saidas
Ambiente fisico

Matéria — prima Organizagio do trabalho Prtiths
Energia (Gasta) B duces Energia (Gerada)
Informacdes Migquinas e equipamentos Conhecimentos

Le———————
Subprodutos

Sicaies
Rejeitos
Lixo

Fonte: IIDA, 2005

Essas consequéncias nocivas, &n grande maioria, geradas
devdo & inadequacdes ergondmicas, as quais, segundo Jarufe (2009),
geralmente ndo sao percebidas, podendo assim causar varios problemas
de imediato ou com o passar dos arftstes problemasomegam com
uma pequena dor e levgrosteriormenta diversas doelg.

Para quem trabalha diariamente em ambientes inadequados,
segundo lida (2005), essas doencgas séo adquiridas mais facilmente, pois
essas pessoas passam horas e horas em mas condigbes de trabalho
sentadas em cadeiras inadequadas, por exemplo, ou matmisean
maquinas e equipamentos que forcam posturas excessivamente curvadas,
ou mesmo ambientes de iluminagdo precaria. Ha postos de trabalho em
gque as pessoas passam muito tempo em uma mesma posi¢do, na maioria
das vezes em posicao inadequada.

Desta forma, cavo da ergonomia é entender essaspectos
buscando realizar mudancas na situacdo real do problema, elaborar
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melhores projetos e tomar decisdes tecnolégicas mais bem qualificadas
(VIDAL, 1999).

2.1.1  Antropometria

De acordo com Grandjean (2005),aatropometria trata das
medidas fisicas do corpo humano, sendo que sua origem-sefére
antiguidade, onde Egipcios e Gregos observavam e estudavam a relacdo
das diversas partes do corfodavia,0 autor enfatiza qu@a década de
194Q as medidas antropométricas ganharam especial importancia e
interesse. Por um lado, isso foi provocaua necessidade da producéo
em massa do vestuario e demais prodlgeando em consideracgoe
um produto mal dimensionado podepeovocar a elevacdo dos custos.
Por outro lado,surgiram muitos sistemas de trabalho complexos como
centros de controle operacional de usinas siderdrgicas, onde o
desempenho humano é critico, sendo indispensavel tomaadosid
durante o projeto desses sister@RANDJIEAN, 2005).

Petroski (1995)or sua vez, afirma queaatropanetriafisica teve
sua origem nas constata¢fes do Italiano Marco Polo, entre 1273 e 1295,
que apos diversas viagens pelo mundo, constatou a ecistmdiversas
ragas, povos e culturas, observando que estes povos diferiam muito em
estrutura corporal e tamanh8eguindo esta me® linha, lida (205)
reitera queodas as populacdes sdo compostas de individuos de diferentes
tipos fisicos, que apresam diferencas nas proporc¢des de cada segmento
do corpo.

Desta forma, sempre que possivel, ao projetar um produto ou
equipamento, devee realizar as medidas antropométricas da populacéo
que id fazer o uso destegquipamentas Caso contrario, com
equipanentos fora das caracteristicas dos usuaaosnenta-se as
chances de desencadeatresse desnecessa&iaté provocar acidentes
graves (IIDA, 1991).Com relacdo a@ambiente de trabalho, Petroski
(2005) afirma ge aantropometriagmsua contribuicdo inmgrtante, pois
€ por meiodela que podse analisar e verificar como o homem se
comporta fenteao exercicio das atividadgendo em vista a preocupacao
de melhorar os postos de traball@. autor sustentaste conceito,
defendendo quea antropometd mosta, por meio das dimensofes
humanas, se o homem esta em harmonia com seu andeenaédalho e
se este comporteesse homem trabalhando, procurando sempre
proporcionar o perfeito bem estar fisico e mental.

Portanto, ma grandeplicabilidade das medidastespométricas
na ergonomiaorresponde adimensionamento do espacgo de trabalho.
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[IDA (1991) define espaco de trabalho como sendocal necessario
para realiar os movimentos requeridos pama desempenhaodas
atividadesO autor afirma que espaco de tkamlho para um jogador de
futebol por exemplog o préprio campo de tebol e até uma altura de
2,5 m, que é a altura de cabecé&espaco de trabalho de um carteiro
por sua vezseria um sinuoscaminhogue acompanha a sua trajetoria de
entregas e temnoa secado retangular de 60 cm de largura porchvée
altura. Poréma maioria das ocupacdes da vida modeileaenvolvese
em espagos relativamente pequenom o trabalhador em pé ou sentado,
realizando movimentos relativamente maiores com os membrqaedo
com o corppe onde devem ser considerados varios fatores como: postura,
tipo de atividade manual e o vestudtiDA, 1991).

Normalmente, as medidas antropométricas séo representadas pela
média e o desvio padrdo, porém a utilidade dessas medjzsddedo
tipo de projeto em que vao ser aplicadas (IIDA, 2008).primeiro tipo
de projeto pode ser considdoa como sendo para o tipo médio
Entretanto, diomem médio ou padrépem certo sentidayma abstracao,
pois poucas pessoas podem ser consideremao padrdem todos os
aspectosPor outro ladoyma cadeira construida para a pessoa média vai
provocar menos incbmodos para 0s muito grandes e para 0s muito
pequenos do que se fosse feita para um gigante ou para uniTahé&o.
cadeira Ao seia ideal paa todas as pessoas, mas caasarenos
inconvenientes do que se fosse feita para pessoas nmiaresiores em
relacdo a média (IIDA, 2005).

O autor salienta quenoa séda de emergéncia projetada por este
padrao médigrovavelmente ndo permitiria que umdividuo grande
saia, oy alternativamenteum painel de controle projetado para a
populacdo médjgoderia ndo ser alcancado poma pessoa baixa. Nestes
casos, aplicge o projeto para individuos extremda populacéo,
podendo este ser extremo super@b%), ou inferior (5%), buscando
tentar acomodar pelo menos 95% dos caSetes pojetosprocuram,
portantocobrir a faka de 5 a 95% de uma populacao, comoexemplo,
bancos e cintos de automéveis. Desenvolver produtos para 100% de uma
populacdo apeenta problemas técnicoe econdmicos que nao
compensan(lIDA, 2005).

Dentro do espaco de traballas superficies horizontais s&o de
especial importancia, pois sobre :tfue se realiza grande parte do
trabalho. Na mesa de trabalho os equipamentos destancerretamente
posicionados dentro da é&rea de alcance que corresponde
aproximadamentde 35a45 cm com os bracos caidesde 55 a 65 cm
com os bragos estendidos girando em torno do oifilé, 2005). O



40

autor também ressalta qualéura da mesa tardin € muito importante
principalmente para o trabalho sentadsendo duas varaveis as
responsaveis pa a determinacao da sua altwaltura do cotovelmue
depende da altura do asseeto tipo de trabalho a ser executado. A altura
da mesa resulta darsa da alturao joelhoe da altura do cotovelo. Com
relacdo ao tipo de trabalhdevese considerar se este sera realizaolo
nivel damesa ou em elevac@dDA, 2005).

Existem inimeros dados antropométricos que podem ser utilizados
na concepcado dos egoa de trabalho, mobilia, ferramentas e produtos de
forma geral, na maioria dos casos pedaitilizalos no projeto industrial
(SANTOS, 1997). Contudo, devido a abundéncia de variareis, é
importante que os dados sejam os que melhor se adaptem aos asuarios
espaco ou objetos que se desenham. Por isso, ha necessidade de se definir
com exatidao a natureza da populacdo que se pretende servir em funcao
da idade, sexo, trabalho e raca. Muitas vezes quando o usuério é um
individuo ou um grupo reduzido de pess@aestdo presentes algumas
situacdes especiais, 0 levantamento da informagdo antropométrica é
importante, principalmente quando o projeto envolve um grande
investimento econémico (PANERO e ZELNIK, 1991).

2.1.2 Ergonomia Participativa

Para auxiliaa concegdoou melhoriade espacs de trabalhaos
trabalhadore@usuarios)a Ergonomia Participativa, conceito chave deste
trabalho, pode ser aplicada no ambiente de trabalho. Sedlordoe
Imada (1984) o termo Ergonomia Participativareferese ao
envolvimento ial dos usuarios finais (os beneficiarios da ergononaa)
desenvolvimento e implementagédo da tecnologia. Noro (1991) afirma que
a Ergonomia Participativa € uma nova tecnologia para a disseminacdo da
informacdo ergondmica e reitera que essa difusdo é pat@ uma
utilizag&o efetiva do conhecimento ergonémico por toda a organizagao.

A Ergonomia Participativa caracteriza o trabalhador como uma
valiosa fonte paraa solucdo de problemas e, consequentemente,
reconhecaua competénciaaimenta a auto estimadrabalhador como
pessoa. As ideias sob o conceito participativo sdo bastante simples e
intuitivas e estdo centradas na necessidade de fortalecer e capacitar o
funcionario a analisar, resolver e ultrapassar problemas por si mesmo,
aplicando a tecnologia rgonémica. Esta abordagem ressalta a
contribuicdo do trabalhador como elemento indispensavel de sua
metodologia cientifica, reforcando a validade de ferramentas simples e da
experiéncia do trabalhador na solucéo de problemas (TAVEIRA, 1993).
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Um dos pringbais fundamentos desta abordagem é a participacao
ativa dos trabalhadores, especialmente no processo de identificacdo de
situagdes de dificuldade ou desconforto que ocorrem no ambiente.laboral
A partir desta identificac&o surgem as sugestdes de solugoesttbrias,
permitindo disseminar seu conhecimento técnico da tarefa e assegurar um
maior grau de aceitacdo das solu¢des propoStafMARAES, 2000).

Este conceit@xerce uma funcéo essencial sobre a agdo ergonémica nos
fatores organizacionais de ummpesa

Haims e Carayou (1998) e May e Schwoerer (1884hamque
a ergonomia participativa pode intervir de forma simultanea tanto nos
fatores deriscos ergondmicos (fisicos, ambientais e organizacionais)
quantonos fatores de risco psicossociais, o tfjuea a EP uma forma de
intervencdobastante eficaz no combate distlrbios osteomusculares
relacionados ao trabalho (DORT)e acordo com Smith e Carayon
(1996)apudBernardes (2012), as seguintes caracteristicas da ergonomia
participativa atuan ha melloria dos aspeos psicossociais do trabalho e
podem dimauir o risco de desenvolvimento de DORTpmo:
treinamento dos colaboradores, envolvimento dos trabalhadores na
tomada de decisdo referente ao seu ambiente labonadior troca de
informacdes entres diversos niveis organizacionais.

Taveira (1993) levanta outro aspecto desta médgdn que € a
possibilidade devisualizar os problemas dentro de uma escala
conveniente. Segundo ele, resolver grandes problemas organizacionais
esta mub frequentementalém do alcance da capacidade do ser humano,

e a solugdo é reduzir o problema a propor¢cdes humanas. Portanto, a
abordagem participativa ressalta a relevancia das pequenas vitérias como
uma série de contribuicdes concretas, completas e implemergadas
podem constituir um padréo de progresso.

Quanto 2ergonomia tradicionabor sua vez, Guimarédes (1998)
afirma que esta tem caracteristigailateral, onde unprojetistano
assunto avad o0 modo de trabalho e recomenda solu¢des, sendo que
envolvimento dosrabalhaores limitase a atuar do modo projetado. Por
este motivo, Fialho (1996) remta que os modelos tradicionais
apresentam duas desvantagens. phimera é o fato do trabalhador ter
pouco ou nenhum envolvimento dutano processo do projeto,
revertendo nobaixo interesse pa a inovacao sugerida. E a seguéda
falta de conhecimento dos propési®gaciocinio ergonémico, o que
inviabiliza generalizacdes de solu¢cbesapas dificuldades encontradas,
acarretandeempre a necessidade de se recouer aspecialista em cada
novo problemgFIALHO, 1996).
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Imada (1991) e Rivilis et a(2006) salientam ainda que a EP,
quando comparada as méblogias convencionais, possaintribuicdes
importantes como maior eficacia na intervencamaior capacidade de
solucéo dgeroblemasmelhor comunicacao entre partes interessadas e
amaior aceitacapor parte dos trabalhadores dasdancas ergonémicas
introduzdas.

lida 2005 também ressalta queprojeto participativo, o usuario
€ envolvido desde a etapa iniciAssim,ndo ha uma separacao ertdre
projeto e a sua avaliagdoesde o inicipo projeto € focalizado néarefas
€ nos usuarios, os quais fazemaliagdesontinuas em todas as etapas
praticadas Desta forma,os eventuais erros odesviosdo projeto sao
imediatamente corrigidaentes de sehegarmoprotétipo.

Desta formaa participacédo do usuario é de grande importancia
paraaidentificacdo e definicdo das premissas e requisitos de um projeto
de melhoria do ambiente de trabalho. E muito dificiiajgtista coseguir
mensurar tais requisitosstando fora da realidade e do convivio do
ambientePortanto, om a colaboracdo do usuario aliada as competéncias
do projetista, podese criar umambiente de tkzalho sem riscos,
atendendo as necessigade talos os envolvido6SANTOS, 2016)

2.2 ERGONOMIA NA INDUSTRIA

A globalizacdo da economia e seus efeitos, principalmente
relacionados com 0s avancos da tecnologia e a concorréncia acirrada,
imp&em as indUstrias a necessidade de buscar inovacdes e novasmétod
de gestédo da producéo para a perpetuacanencado(BAISCH, et al,

2012) No entanto, estas profundas transformagfes na esfera produtiva
ocasionaramo desequilibrimas relac@es de trabalho. Em decorréncia dos
rearranjos organizacionais, o trabalhesgma a ser determinado pelo
processo de producdo, no qual acidentar e adoecer sao resultantes de
relacdes sociais em que o trabalhador se t@peaas um complemento

da maquina (LARA, 2011).

Dentro destenercado cada vez mais competitivo,iradstrias
busam diferentes estratégias para sobreviver nesta realidade. As novas
tecnologias sdo entendidas como um avanco do capital no sdatido
controle do processo de trabalho. O mesmo ocorre com as formas de
organizacao do trabalho, desenvolvidas a partir dos1@60, visando o
engajamento direto do trabalhador com a producao e com a empresa, tais
coma o enriguecimento de cargos, 0S grupos samdnomos, 0s
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circulos de controle de qualidadejustin-time e o kanban(FARAH,
1992)

Segundo Fanco(1995, algumasindustriasseguem a estratégia
da melhoria da qualidade, utilizando programas simplistgeequgeral
nao levam em consideracao os aspectos holograficos das organizagdes.
Nestes programas, modificagbes no processo produtivo e nas estruturas
organizamnais sdo implementados visando uma maior qualidade. No
entanto, muitas das dificuldades encontradas nesta implantacdo se devem
principalmente afato de que ®momem é considerado como apenas mais
um elemento do sistema de producgdo. O autor ainda erfatizaentro
desta filosofia, 0 homem tem que se adaptar as mudangas do processo,
muitas vezes inadequadas a ele. Proposta essa coattari@a (1993),
na quala ergonomia é o estudo da adaptacéo deste sistema ao homem.

Portanto, a necessidade do dstda ergonomia é decorrente das
magquinas complexas e de sua utilizacdo, o aumento da velocidade dos
carros e avides, a utilizacdo de sofisticados aparelhos eletrbnicos e
computadores, o problema do ruido, da vibracdo, as condicfes térmicas
do ambiente ddrabalho e os trabalhos em sérgpie tém levado o
trabalhador rapidamente a fadiga, os acidentes, os baixos rendimentos, as
neuroses profissionais e as doencas psioedscas. Tudo isso
incentivou cestudo da@dequacaaoambiente de trabalho ao ser hunma
(MINICUCCI, 1995, p.97).

No mesmo contextdDul e Weerdmeester (2004) relatam que
com progtos de trabalhos inadequados situacdes cotidianas, as
condi¢Bes de inseguranga, insalubridade, desconforto e ineficiéncia séo
algumas das situacdes que fizereom que o estudo da ergonomia tenha
sido intensificado.

Dentre osmaiores perigos para o trabalhador na indusriase
as atividades simples, monétonas e muito repetitivas, que acabam
gerando problemas para a sa¥dée co
(LER) e as O6Desor dens ,jopntamenft comasna (
pressdes exercidaelos superiores, troca de turnos, falta de descanso e a
necessidade de se concentrar por longos periodos, fazem com que
desempenhalo trabalhador diminuajesencdeando ogroblemas de
ergonomia cognitivg KARWOWSKI; SALVENDY, 1998) Tudo isso
emlongo prazopode gerar prejuizos irreversiveis para a salde da pessoa.
Além do que, para a empressso também é prejudicial porque néo
permite que o operdrio possa explorar t@dseu potencial fisico e
psicolégico para desempenhar as tarefas, o apndribui paraum
ambiente de producgédo poueficiente (THUN; LEHR; BIERWIRTH,
2011)
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Desta forma, argonomia busca amiar os riscos ergondmicos
encontrados nimdUstria Estes fatores de de sdg em sua maioria,
decorrentes da organizagéo e da gestdo das situacoes de trabalho. Assim,
podese identificar como fatores de risco ergondmico aos quais 0s
trabdhadores se encontram expostpssturas adotadas, esforco fisico,
manipulacdo de cargasovimentos repetidos e atividades monétonas
(SOUSA, 2005).

ParaKarwowski e Salvendy (1998) que os gerentes industriais
necessitam hoje é conseguir compreender a relagdo existente entre os
problemas ergonémicos e os indicadores negativos da empresa como alta
ocorréncia de dispensamédicas e baixa qualidade de producao.
Conseguindo perceber essa relacéo, fica mais facil poder identificar areas
de trabalho mal projetadas e tomar atitudes para melhorar essas
condicdes.

2.2.1 Posto de Trabalho

Posto derabalho é a configuracdo fisica distema homem
maquinaambiente. E uma unidade produtiva envolvendo o homem e o
equipamento que ele utiliza para realizar o trabalho, bemo o
ambiente que o circunda (lIDA, 2005)

Tendo em vista o enfoque ergonémico, o posto de trabalho deve
reduzir as gigéncias biomecéanicas e cognitivas, procurando colocar o
operador em uma boa postura de trabalho. Em outras palavras, o posto de
trabal ho deve envolver o trabal hado
adaptada, que ele possa realizar o trabalho com cgnéfic@&ncia e
segurancga (IIDA, 2005

As relacfes entre 0 homem e o patgdrabalho tém sido o foco
de discusdes e preocupacdes no ambitedgpnomia e do projeto do seu
espacale trabalhoPor isto, vem sendempregadas abordagens, métodos
e ferramentas com finalidade de propor melhorias do ambiente de
traballto existentes e no desenvolvimerde postos de trabalhado que
incluam os conhecimentos dos usudrios. O grande proposito das diversas
diretrizes de procedimento é a eliminacdo ou reducdo de problemas n
processo produtivo ndo previsto no projeto do posto de trabalho e que,
como consequéncia, podem causar doencgaadisia ocupacionais aos
usuariogfSANTOS, 2016)

A maior dificuldade na execucdo dos projetos é a alta
variabilidade das dimensdes antrogtncas da populacéo, levando a um
dimensionamento inadequado dos postos de trabalho, acarretando em
posturas inadequadas e alcances forcados, provocando dores musculares
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e resultando em quedas de produtividade. Desta forma, o principal
objetivo do projetodo posto de trabalho é a perfeita adaptacdo das
maquinas e equipamestao trabalhador, de modo a reduzir posturas e
movimentos desconfortaveis, minimizandosoestresses musculares
(IIDA, 2005).

Para o projeto adequado do posto de trabalho, é necedstario o
informacBes sobre a natureza da tarefa, equipamento, posturas e
ambiente. Para isto sdo utilizadas técnicas como ente\osiservacoes,
questionarios ofilmagens. Estegvantamento deve visaadigas fisicas,
visuais e mentais; dores localizadams regides corporais; desconfortos
ambientais (ruidos, poeiras, vibracdes, calor, reflexos, sombmsgjps
aspectos criticos (abgefsmos, doencas ocupacionais) (IIDA, 2005

Além disso, Santana (1996) sati@mue a ergonomia busca ndo
apenas evitamos trabalhadores os postos de trabdhtmantese
perigosos, mas procura cadelos nas melhores condi¢des de trabalho
possiveis de forma a melhorar o rendimento e evitar acdemtadiga
excessiva.

2.2.2 Arranjo Fisico

A organizacado do fluxo produtivé caracterizada por arranjo
fisico, oulayout Paraasua elaboracdo sédo necessarias informagdes sobre
caracteristicas do produto, quantidades, sequéncias de operacdes, espacc
do equipamento e para movimentacdo, bem como informag8es sobre
estoques, expedig e transportes (MARTINS e LAUGENI, 2006).

Moreira (2001) defindayoutcomo a forma como os centros de
trabalhos foram planejados e disjpssdentro de uma instala¢c&tack et
al. (2008) caracteri;ano como a disposicdo dos recursos
transformadores naperacao produtiva, decidindo posicao de maquinas,
equipamentos e pessoas, bem como o fluxo e ordem de producéao.

A otimizac@o do arranjo fisico esta diretamente associada a
véarios fatores, que se relacionam direta ou indiretamente a eficiéncia
produtiva, @&ntre eles: economia @spaco; reducdo da movimentacao;
material em processtempo de manufatura e custos indiretos; melhoria
na qualidade e satisfacdo do trabatiradncremento da producao e
flexibilizac&o da producdo (OLIVERIO, 1985).

Para amenizar agscos ergondémicos,ergonomia tem estudado
a maneira como 0s espacos sao construidos, buscando uma adequagéo dc
processo produtivo por meio de uma configuracado espacial que reflita as
exigéncias do trabalho e favoreg@alde,a seguranca @ eficiéncia
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(JUDICE, 2000)Projetar o arranjo fisico de postos de trabalho segundo
principios ergondémicos é uma tarefa complexa, ja que se deve considerar
um ndmero importante de elementos que interagy@ne sie variam ao

longo do tempo, buscando atender a refpsisque muitas vezes se
mostram contraditériofMargaritas; Marmaras, 2006)

2.3 INDUSTRIA TEXTIL

No contexto industrial brasileiro, as industrias de confeccdo de
vestuario representam um setor importante da economia. Conforme a
Associacao Brasileira dadustria Téxtil e de Confec¢ca®BIT (OMC
apud ABIT, 2015), em 2012, o pais foi classificado como a quarta maior
poténciamundial na atividade industrial de confec¢do de vestuéario e
acessorios.

Segundo Rinca(2016), o trabalho desempenhado em muitas das
fungbes de uma industria de confeccdo € bastante desgastante,
principalmente em fungdo de seu ritmo acelerado. A principal méo de
obra da industria de confecgdo téxtil € composta pelo sexo feminino
devidg principalmente & necessidade da pre®d e deliadeza nas
atividades(SESI, 2003, p. 19). Segundatgrer(1995), o principal
equipamento utilizado na costura é a maquina de costura, que surgiu em
meados do século XIX e apresenta as mesmas caracteristicas basicas até
hoje.

Pizyblski (2014) afirma queas costureiras realizam atividade
ciclica, pois quando uma sequéncia de tarefas é finalizada, repede
mesma, da mesma forma, ou de maneira muito semelhante. Ghserva
ainda que as operadoras de maquinas de costura realizam movimentos
repetitivos de omtos, bracos, punhos, méos e dedos. Portastarefas
realizadaspossuem alta repetitividade dos movimentos dos membros
superiores, podendo resultar em doencas missaloeléticas (SENAt
al., 2008)

Além disso, a trabalhadoras da industria de condece
principalmente no setor de costura, desenvolvem suas tarefasig@opo
sentada.Durante estaatividade muitos dos movimentos executados
exigem um acompanhamento visual, fazerato que o tronco e a cabega
figuem inclinados para frentePortanto,0 pescoco e as costas ficam
submetidos a tensdes mantidas por longos periodos, acarretand®dores
dorso também é submetido a grandes tens@es, principalmente ao girar o
corpo, quando o trabalhador estd em um assento (iXOL;
WEERDMEESTER, 1995).



47

Portanto, cservigco de operador de maquinas de costura requer o
uso repetitivo e coordenado do tronco, das extremidades superiores e
inferiores demonstrando uma atividade monétona, altamente repgtitiva
que exige um alto grau de concentracdo (GARCIA, 2006; PAUIaA et.
2009). Essa demasiada manipulacdo, combinada com a realizacdo de
movimentos rapidos, repetitigoe continuos, aliada uma jornada de
trabalho em torno de 8 horas por dia na posicdo sentada, pode causar
danos a saude do trabalha(@RADO, 2006).

2.4 PROJETO DO ESPACO DE TRABALHO

O projeto do Espago de Trabalho, também conhecido como
Work Space Desigh WSD, é uma abordagem enfatizada no campo
da  ergonomia  participativa  (VINK, KONINGSVELD,
MOLENBROEK, 2006). Esta abordagem engloba o desenvolvimento
eimplementacdo de novas tecnologias de producdo, bem como novos
conceitos para a organizacao do trab88ROBERG; SEIM, 2010)

O WSD é inspirado em uma pesquisa realizada na Edeola
Arquitetura e Planejamento ddassachusetts Institute of Technology
(MIT) na década d&290, onde Horgen e colegas desenvolveram uma
abordagemdenominadafi ar qui t et ura do proce
1999), na qual foi feitm relacionamento de questdes arquitetdnicas
sobre 0 espaco de trabalho arcanjo fisicodos edificios. Qprojeto
do espaco de trabalho relaciesacom 0 modelo SOFT, apresentado
na figura2.

Figura2 - Modelo Soft

Espaco . Organizacao

s 0

Pratica do trabalho

F T

Financas Tecnologia

Fonte:Horgen et al. (1999adaptadgelaautor.
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O local de trabalho com praticas de trabalho é visto como inserido
em quatro dimensdes (Figura 1): espacial, organizacional, financeira e
tecnolégica (SOFT Spatial, Organizational, Financial, Technologigal
Essas dimensfes sdo interdependentes e se relacionamrnue f
dindmica, sendo quema mudan¢a numa dimensdao pode demandar
igualmente mudancgas em outrBesta formaimplementar o WSD visa
criar uma coeencia dinamica entre o trabalho e essas quatro dimensdes
do espacdBROBERG 2008)

Com relacdo ddeia bésica do conceito de projeto do espacgo de
trabalhg Broberg (2008aponta para a necessidade de atores que sejam
capazes de trabalhgror meio dos guatro angulos, facilitando e
negociando o processo de construcdo do espaco. Esses atores encenam o
processo de projeto: eles séo projetistas do espaco de trabalho. Este é um
estudode criar visdes compartilhadas entre os atores com diferentes
perspectivas competéncias, superando resisténcias e interesses politicos,
estabelecendo um processo de projeto colaborativo e facilitando reunides
entre atores dos diferentes vértices do modelo SOFT.

O modelo possui como caracteristica central a reg@ do
proceso de concepcésenddbaseada na participacao dos usuarios. Isso
implica que metodologias e ferramentas para a participacdo dos usuarios
sdo importantes elementos do concdiortanto,o0 conceito é voltado
para ajudar as organizagdes a criar locaisatmlino eficientes e solidos,
isto &, condicdes de trabalho saudaveis, seguras e ergondémicas
(BROBERG 2008).

O criador do modelo afirma que estudobuscacriar visbes
compartilhadas entre os atores com diferentes perspectivas e
competéncias, superando sisténcias e interesses politicos,
estabelecendo um processo de projeto colaborativo e facilitando reuniées
entre atores dos diferentes vértices do modelo S®é&ifanto, ecestudo
que é realizado envolve o compartiihamento da criacdo e de visGes dos
diferentes atores com diferentes perspectivas e competéncias, superando
a resisténcia e criando uma colaborag&oberg (2008)ainda ressalta
que os métodos usados emprojetos participativosevidenciam o
Atrans mi indightgeresultados doe eventos de intervencao que
séo realizados dongo doprojeto de mudanga do ambiente.

O estudode Broberg et al. (2011) descreve duas intervencdes
realizadas em projetos de novas instalagfes, nas quais foram mediadas as
interacbes entre usuarios e projetistas. O primeiro caso envolve a
implantacdale um novo equipamento tecnoldgico em uma inddstria, e o
segundo caso, a fusao de trés setores de administragédo publica em um
novo ambiente de escritério. O objetivo estudofoi de experimentar
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metodologias que facilitem a interacao entre usudriogjetistas para
projetos de espacos futuros.

Nos casos relatados, foram utilizadas varias representacdes que
serviram para usuarios e projetistas construirem uma compreensao das
necessidades dos usuarios e das possibilidades de projeto em workshops
de inteagdo conduzidos pelos pesquisadores utilizando diferentes objetos
para mediar a interacao.

Com relagéo a equipe responsavel pelas intervengiasgpe um
projeto de WSD seja realizadogeralmente estdo envolvidos
pesquisadores, consultores, especialistggofessores em ergonomia.
Broberg(2008r el ata que este grupo ® o r
e realizagdo das atividades voltagzra o projeto participativo na
empresa, de forma a otimizar a ergonomia e a eficiéncia na unidade de
producdo quesh sendp r oj et adao. Al ®m di sso,
também é responsavel por levanitaiormacfes importantes como 0s
dados da empresa, o0 atual sistema de producao, caracteristicas basicas dz
organizacao, o nivel da inclusdo ergonémica nos postos @dhtralo
grau atual de preocupag¢do em seguranga e saude ocupacional além de
acompanhar o processo do projeto realizando entrevistas e esclarecendo
as intervencdes propostas pelas atividdBBOBERG, 2008)

Baseandse no modelo SOFT, emediante aexperiéncia de
Broberg (2008)de utilizar métodos de ergonomia participativa em
conceitos organizacionais e tecnoldgipasgicularesdesenvolvetse um
modelo para o projetista do espaco de trabalho intervir em projetos de
mudanca sécitecnica Neste modelo o projetista € visto navegando
concomitantemente emliferentes fasescomo pode ser observado no
guadro a seguir

Inicialmente s&o negociadas as condigbes para a encenacao e
investigado os enquadramentos e redes de comunicacdo que circundam o
projeto de mudanga soéefécnica na organizagdo. Isso basmiaem
reunides com os representantes da geréncia e os trabalhaedods o
modelo SOFT em mente, o projetista do espaco de trabalho indaga sobre
o0 status do projeto de mudanca, investigando o que esta aberto a opcdes
alternativas nas quatro dimensfes. O modelo SOFT também indica que
0s atores relevantes sejam considesgulrticipantes nas atividades de
intervencdo. Além disto, o projetista do espaco de trabalho negocia sobre
0 objetivo da intervencgdo; os recursos a serem colocados na intervencao;
quem deve participar e como insights e resultados da intervencgdo serdo
trarsmitidos e mantidos no projeto de mudanca.
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Quadrol - Modelo WSD

NEGOCIAGAO DAS CONDICOES INTERVENGAO
— O que esta em aberto no — Workshop 1

SOFT? — Trabalho de casa
— Objetivos da intervengao? > — Workshop 2

— Recursos? — — Trabalho de casa
— Quem deve participar? — Workshop 3

— Como transmitir e manter
os resultados dos workshops

SISTEMA DE TRABALHO
— Prética de trabalho atual

— Problemas no trabalho e
na organizagao

Fonte: Broberg (2008)

Em uma segunda etapa, o projetista do espac¢o de trabalho deve
adquirir um entendimento basico do sistema de produgédo e as praticas e
condicdes de trabalho, além de levantar as questdes atuais a serem
resolvidas na organizacdo. Por fim, estdo as intervengbes a serem
realizadas, as quais sao constituidas por uma série de eventos, 0s quais
precisam ser coerentes para garantir aos participantsfo que estédo
seguindo em diregcdo a um objetivo. Todo o processo e os resultados
esperados da série de atividades precisa ser nmattados os atores do
projeto antes do seu inilBROBERG, 2008)
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3 METODOLOGIA DA PESQUISA

Tratandese da ergonomia paipativa, considerase este estudo
uma pesquisa exploratéria. Segundo Gil (2008), estudos exploratérios
objetivam aquirir maior familiaridade com assunt® poucas vezes
exploradoshuscandalesenvolver, esclarecer e modificar concgias
definir problenascom maior precisdou criar hipoteses para pesquisas
posteriores.

Para esta pesquisa, foi realizado um estudo de aasailee na
proposta feita por Broberg (2008), a qual incorpora a ergonomia
participativa com o projeto do espaco de trahdaiegindo Yin (2001)
estudo de caso ® Auma investiga- «
fendbmeno contemporaneo dentro de seu contexto da vidaAesdguir
serd explicadde forma mais detalhads procedimentos adotados

3.1 A EMPRESA

Para preservar os imesses da empresa, seu nome verdadeiro sera
mantido em sigilo. Portanto, a empresa em estudddaméficadapelo
nome deCR Confec¢desA empresdoi fundadano ano de 2008, &ua
no setor de uniformes, fabricando pecas para linha feminina, maseulina
operacional A empresa fabrica uniformes pageandes empresas como
Casagd 6 C gGassol e Komeco. &R Confeccdeg considerada uma
empresa familiar, sendo que a gerente de produc¢do possui mais de 40 anos
de experiéncia no ramo da alta costura. Estanmaepessoa € a
responsavel técnica, gerente da qualidade dos unifpenggem orienta
e ensina os funcionarios na execucéo das tarefas.

A fabricacdo dos uniformes é, em sua maioria, realizada sob
encomenda, fazendo um atendimento personalizado pareermide
funcionarios existentes nas empreasndidasAlém da fabricacdo dos
itens sob encomenda, a empresa também ofpegaes padrdo a pronta
entrega.

Além deste enfoque no ramo de uniformes, @resa passou a
lancar em cadastacdo, desde o ano 2815, umacolecdode camisas
sociais masculina, feminina e infantil de alta costura. &d&gao cujo
nome também sera mantido em sigilo, sera chamle@amisariaX. A
partir dis®, a empresaetn a expectativale transformar a producéo de
uniformes em penas camisas sociais de alta costura. Este trabalho,
portanto, ira analisar a situacéo atual da empresa e aplicar a metodologia
baseandee na fabricacdo desta peca de roupa, as camisas.
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3.1.1 Localizacéo

A empresa esta localizada no municipio de Sa@, Josstado de
Santa Catarina. A empresa fundouse em um galpdo de,
aproximadamente, 1000mz, no bairro Jardim Cid&dganeiro de 2017,
mudouse para um espac¢o menor,18® n? no mesmo bairro e proximo
a antiga sede. Adbrica atende, principalmen@npesasda regido da
Grande Florianépolis do estado de Santa Catarina. i§ufa3 mostra a
localidade da sede.

Figura3 - Localidade Empresa

Rua Pedro Bunn,g . =4
277-573 - Jardim...

° © Academia Up! ; Tay

Estadio Orlando Scarpelli &

ROCADO

Fonte: GoogleMaps 2017.
3.1.2 Estrutura Organizacional

A estrutura organizacional € roposta par uma diretora, uma
gerente de producdo, um gerente financeiro, um gerente comercial e 12
funciorérios. A diretorague € a fundadora da empresegsponsavel pela
organizaéo geral da mesmé&la fiscaliza os trabalhos dos gerentes e
delegaasfungdesde cada umO gerente comercial lida diretamente com
os fornecedores dos recursoateiais e € também a pessoa que realiza o
contato com os clientesrepassa os pedidos de venda para a Gerente de
Producdo. Esta, por sua vez, com seu longo terepexgeriéncia na
producao de roupas, organiza os pedidos e elabora o plano de acao a ser
executado pelos funcionarios. Ja o gerente financeiro lida com os
orcamentos, entradas, impostos e custos da empresa.
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Os funcionariospor sua vezestéo divididos emoveimportantes
setores, sdo eles: Setor de Impresséo, Setor de Corte, Setor de Bordagem,
Setor de Passacédo, Setor de Costura, Setor de Entretelagem, Setor de
Acabamento, Setor de Revisdo e Setor de Expedicdo. A estrutura da
empresa pode sebservadaalFigura4.

Para a fabricacdo das camisas é necessario envolver todos estes
setores. Por isto, € importante o entendimento das atividades s realizadas
em cada um deles, para compreenséo da estrutura da empresa, a qual ser:
detalhada a seguir.

3.1.3 Estrutura da Producao

Como citado, a empre$zR Confec¢depossui um total de nove
setores de producao, onde todos sdo necessérios para criacao e fabricagac
da pec¢a de roupa em estudo. Cada um dos setores envolve atividades
importantes, as quais serdo exglias a seguir.

3.1.3.1Setor de Impressao

Esta é a primeira atividade realizada apés a definicdo do plano de
acdo a ser executado. Neste setor trabalha um funcionério da empresa, o
qual utiliza um programa computacional, chamAddaces, que gea 0s
moldes de forma a evitar desperdicios, ou seja, o programa realiza o
melhor aproveitamento possivel do rolo de molde, de acordo com a
guantidade e numeracédo das pecgas solicitadas no pedido. Apds a criacéo
do molde, é feita sua impresséo para postegalizacdo do corte.

3.1.3.2Setor de corte

O setor de corte é responsavel por uma importante tarefa que exige
cuidado e atencdo. Segundo Sald4@ha8, ocorte € uma operacao que
exige que o operador tenha pleno conhecimento e execut/imsentos
com seguranca para operar com a maquina de corte. Essa operagao nao €
executada por todos os colaboradores devido as suas caracteristicas. Sao
selecionados os colaboradores mais experientes e responsaveis para a
executarem. Qualquer distracdo tmesetapa tem consequéncias
serissimas.

O setor de corteealiza 0 enfestajue é o alinhamento dos tecidos
em camadas 0s corta parauprir as necessidadessgaoximes etaps
do procasso de transformacéo do tecido.
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3.1.3.3Setor deBordados

Neste setor é realizado o bordado nas camisas nas chamadas
maquinas bordadeiras. Para a realizacdo do bordado, é necessario,
primeiramente, colocar o bastidor na peca de roupa, que é um aro de
madeira, que tem a funcdo de esticar a roupa, dando firmaxdianao
na tarefa. O bordado é personalizado com o logotipo de cada empresa
atendida. Neste projeto, entretanto, como o foco skdas camisas de
alta costura, este setor se concentrarébordadoda marca da Canni
Camisaria. Existe apenas uma fuméoa especialista que é responsavel
pela execucao desta atividade.

3.1.3.4Setor de Passacéo

Para a fabricacdo das pecas de roupas, em especial as camisas, é
necessario que as pecas sejam passadas em dois momentos: antes de
iniciar a costura dapecas e ao final do processo produtivo, precedendo
a embalagem. Esta atividade exige grande atencao, pois é utilizado um
ferro a vapor industrial, o qual chega a altissimas temperaturas

3.1.3.5Setor de Costura

O setor de costura engloba aionaparte da producdo, desde
costuras retas, pregas, pespontos e bainhas. E neste setor que trabalha a
maior parte dos funcionarios do local. Segundo Sena (2088), a
costureiras possuem uma jornada de trabalho cansativa, pois além de
longa, € caracterizag#or atividades repetitivas que ocorrem em todo o
tempo na posi¢éo sentada, condicée se torna prejudicial & sadde.

O movimento feito por estas profissionais pode trazer problemas
de coluna, lesBes por esforcos repetitivos (LER), distlrbios
osteomuscures relacionadas ao trabalho (DORT), além do stress,
cansaco psicoldgico que é um dos principais agravantes da salude de
pessoas que passam a maior parte do seu dia sentados em uma Unica
posicdo (CARNEIRO, FERREIRA, 2010)s principais maquinas deste
seta utilizados para a producéo das camisas sdo maquina reta e a maquina
interloque.
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Figura4 - Estrutura Organizacional
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Fonte: Elaborado pela autq2017).
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3.1.3.6Setor deEntretelagem

O setor de entretelagem realiza a colagem da entretela nas camisas.
A entretelaé umtecidode algoddg engomadpque reforca as golas e os
punhos das camisas. Esta atividade é realizada por uma maquina
especifta, chamada maquina de prensa térngoa funcionaem atas
temperaturgso que demanda um maior cuidado e atencdo na execucgao.

3.1.3.7Setor de Acabamento

Apos o término das atividades que envolvem as costuras, a peca é
encaminhadao setor de acabamento. Primeiramente, a pégaada
para a maquia de casear, a qual realiza os furos dos botdes nas camisas.
Feito isto, a roupa éonduzidgpara a maquina de botdo, a qual realiza a
pregacéo dos botdes.

3.1.3.8Setor de Inspecéo

Como produto acabado, as roupas sao transferidas para a@seto
revisdo, onde é feita a inspecéo e o controle da qualidade. Caso a peca
apresente defeito ou erro a ser consertado, a pe¢a é encaminhada para o
setor especifico ondeorreuo erro, para poder ser reparada.

O setor de inspecdo da empresa é considdyanh criterioso, por
possuir alta exigéncia de qualidade. Quando a pecaa/déterminado
setor para reparo, ela é novamerieaminhada para o setor de inspecao
e sO é enviada ao setor de expedicdo quando é atendido o padrdo de
gualidade, mesmo quesisexija que a peca seja reparada varias vezes.

3.1.3.9Setor de Expedicao

Este setor € o Ultimo do processo produtivo, cadamisa €
novamente passada com ferrdimalmente, é etiquetadaembaldaem
saco plastico.

3.2 PROCEDIMENTO DOESTUDO

Com relacdo a equipe responsavel pelas intervengdes, a autora
destetrabalho assumiuesta funcép encarregandee desta formala
execucao damrefaspropostas poBroberg e Seim (2010fom algumas
adaptacdes paraespeita limitagbes técnicas existentes, conforme
exposto nasequénciaO projeto participativo do espaco de trabalod
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dividido em quatro fases,relacionando cada uma a ergonomia
participativa para atender aos objetivos do estullfases do trabalho
estdo apresentadas no quadlro

Quadro2 - Fases do Trabalho

FASES DO TRABALHO
Etapa 1: Mapeamento do Etapa 2 -Workshop 1:
Processo Produtivo e Cognitive Walk-through Method
levantamento do /ayout atual;
I Etapa 3 - Workshop 2: 2
Evento 1: Apresentacao dos Workbook
Conceitos de Ergonomia
Participativa e WSD (flyer) Evento 2 — Apresentacéo dos
Resultados

Etapa 4 -Workshop 3:
Jogo do Tabuleiro
Evento 3: Apresentacdodo
3 Etapa 5 -Workshop 4: espagco de trabalho final 4
Proposta de arranjo fisico e
perguntas

Fonte: Elaborado pela Autora
3.2.1 Fasel

Nesta fase inicial foramealizadasduas importantes acoes: a
avaliacdo do local de trabalho e a elaboratg@iplanta baixao arranjo
fisico atual. A avaliacdo do ambiente em estudo teve por objetiantar
0 maior nimero de informacdes referertesnpresaara quenhouvesse
dados signitativospara o estudd-oi feito, portantop mapeamento do
processo de producdta empresaanalisando cada posto de trabalho
individualmente assim como também todo o conjunto, observando os
procedimentos de trabalho e equipamentos utilizados. A elgmdo
arranjo fisico, por sua vez, apresentou um desenho com a estrutura atual
da empresa e todos os setores existentes nha mesma. Este desenho foi
necessario pamarealizacdo destividades de fases posteriores.

3.2.1.1Evento 1
Como jacitadg todosos setores da empresstédoenvolvidosna

fabricacdo da peca de roupa em estudo, as camisas. Poftanto,
necessario o envolvimentte funcionarios que trabalham nos 9 setores
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de producdo. Foi realizada uma reunido com todos os envolvidos do
trabalho pargue fosse apresentado o conceito de ergonomia participativa
e a importancia desta na execucgao das atividades. Apresertmmbém

0 projeto de espaco de trabalhdVSD, e como seriam realizados os
eventos seguintes.

Nessa etapfi enfatizad a importacia da efetiva participacdo e
engajamento dos envolvidos na execucao do projeto, para que ele alcance
0 resultado esperadg@roporcionandoassim melhorias reais para o
ambiente de trabalho da empreBara isto, foi elaborado uftyer que
explicava o cond® de ergonomia participativa e as atividades que
seriam realizadas com os participantesfoi explicado para eles o
conteudo do mesmd-oi formada a equipe dos atores participantes do
estudopuscand@nvolverasdiferentesareas do modelo SOFT proposto
por Horgen et al. (1999) que totalizaraml3 pessoasO flyer esta
apresentado no APENDICE A.

3.2.2 Fasell

Nesta faselo projeto do espaco de trabafiooam realizados trés
eventos com todos os participantes do projeto para que o conhecimento
gerado fosse 0 maior possivelém disso, staetapateve como objetivo
reunir toda as informag@espossivés sobre 0 espago em questéo, para
que com esses dadogosse possiveb planejamento deim novo
ambiente de trabalha ser apresentadoa proxima secddd enfoque
principal destgrimeirafasefoi realizar,inicialmente dois workshops
sdo elesCogniive Walkthrough Methode Workbook os quais seréo
explicados a seguir.dBteriormentaealizouse o terceiro evento desta
fase, que foi um apresentagcdo dos problemas verificados na execugéo
dosworkshops

3.2.2.1Workshop 1: Cognitive Waikhrough Mehod

Este primeiro workshop realizado nesta pesquisgpter objetivo
a classificagdo do ambiente de trabalho, iniciand@ investigagéo
colaborativa do atual local e suas praticastandocom todos os atores
participantes do projeto. Segundo Smitltkdan (2005, o método
cognitive walkthrough (CWM) tratase de uma excursdo ou
demonstracdo de uma area ou uma tarefa, levando em consideracdo
fatores cognitivos. E um método de inspecdo de usabilidade, baseado no
fato de que os avaliadores sdo capaze®wmar o ponto de vista do
usuario e podem aplicar esta perspectiva do usuario a um cenario da tarefa
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para identificar problemas de projeto.

Portanto, a fim de se obter uma percepc¢do do sistema e ambiente
de trabalho da empresa, a equileeintervengdo dwVSD fezum walk-
throughjunto com os trabalhadores e operadores dos postos de trabalho,
ou seja, transitam juntos pelos setoreparg assim classificar o
ambiente. Enquanto o WSD ocorre, sdo feitastrevistas com o0s
trabalhadoresa respeito do trabalhoo atual sistema de produgéo,
indagando sobre acidentes ocorridos e as dificuldades encontigdas
de perguntas especificas sobre procedimentos de trabalho, projeto do
local de trabalho, equipamente protecdo pessodileste momento é
importante fazeros participantes refletiram beertamente sobre essas
questbese os poblemas e ideiaevantadaslevem seregistrados pela
equipede intervencagBROBERG, 2008)

Broberg(2008)sugere a realizagdo de um segunadtk-through
desta vexzom ostrabalhadores portando uma camera digitatieestes
sdo orientados &tografar o stema de prodidio e, posteriormente,
opinar sobre as fotografikaseado-seno seguinte codigaquilo que é
considerado problematieoque, portanto, ndo deser transferid para o
novo sistema de produc&rgegistrado com a cor vermellemquanto que
aquilogque funciona bem e deger mantid no sistema é registrado com
a cor verdePor fim,aquilo que precisde atencaé registrado com a cor
amarelgd BROBERG, 2008)

Paraa aplicacdo deste método da ergonomia participativa neste
estudo,foi realizadauma adaptacéo para que o CWM se adequasse a
realidade da empres@R Confecdes e o objetivo do estudo. Foi
planejada a execucdo de wmalkthrough para conhecer a rotina da
empresa e todos os setores, sendo que enquanto ele ocarsanio
tiradas as fotografias dos postos de trabalho pela autora do projeto.

Portanto, o método Cognite Walkhrough iniciou-se
primeiramente apresentandaos atores envolvidos no projeta
importancia do método e como ele irfanciona, evidenciandoa
importancia da participacdo sincera de toddés método originaldo
modelo SOFT é aplicado um aestionarioutilizandese as cores verde,
vermelho e amarejas quais informam o grau de risco cada uma das
atividades realizadas. Para este trabalho, este questionério foi adaptado
por perguntas a serem respondidas baseaadoa escaldikert, por
permiir que desta forma, otrabalhadores pudessem especifimam
uma faixa de opc¢dewaior de niveis a concordan@a ndocom as
afirmacdesEste formularidoi preenchido de acordo com avaliacao de
cada um a respeito ggpostas de trabalho, respondendo ssguintes
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questdes:

Vocé sente alguma dificuldade pareealizacao desta tarefa?
Sente dores apés longo tempo de exposicdo a esse posto?
Tarefa é intuitiva?

E facil de cometer algum erro?

Existe algum risco claro que possa prejudicar sua saude?
Vocé faia isto de outra maneira?

oukwnpE

Referentea cada uma destas perguntas, o avaliador respalele
acordo com a seguinte escal@imero 1 , que significa If
t ot al ;menerb 2 qusignificafi c onc or d gnumero 3pgaeg t e 0
signi fica;nimemdi f4er egnutee 0si gni e cao di
nYamer o 5, que significa fidi scordo t o
registrar observagdes com relagéalgum posto de trabalho ou alguma
questdo que considerasse pertinenteglifponibilizado no questi@mio
um espago paraestas observacdesO mocelo pode ser visto no
APENDICE B

3.2.2.2Workshop 2Workbook

Além doworkshopCongnite Walkna segunda fase do projeto
foi realizado tambémWorkbook um segundworkshopDe acordo com
Horgen (1999, o workbookera um caderno composto pelas imagens
tiradas pelos funcionarios no segunaalk-through ou seja, era uma
colecdo defotografiasda unidade de prod@do onde os funcionarios
usariamcomo uma ferramenta para comentar sobre os processos do lugar
ede trabalho em geral, bem como o trabalho ambiente.

Comoapontadanteriormente, estas fotos fotaadasdurante o
tour pelos postos de trabalho e as fotos selecamdideram parte do
workbook Esteficou disposto no refeitério da empresa, lugar oosle
funcionarios almogam, fazem seus lanches e pausam o trabalho por
alguns minutos. Por ista local foi considerado ideal para dispor o
caderno, por ser onde os funcionarios se sentiriam mais a vontade para
comunicar suas opinides e realizar comentasterents aos postos de
trabalho Ao lado de cada fotrafia exposta no caderno, foi escrito a
seguinte pergunt&xiste alguma critica ou sugestdo para a ativiéade
questao?

Seguindo asnstrucdesde Broberg(2008, o caderno foi entdo
apresentado aofuncionarios, os quais foraconvidados a comentar as
fotos fornecendo opinibes sobrboas solugbes a seremantidas,
situacbes problematicas e situacbes que deveriam ser alteradas.O
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workbookesta apresentado no APENDICE
3.2.2.3Apresentacao dos Rdados

A apresentacdo dos resultados foi o Ultimo evento realizado na
segunda fase do projetzaqualfoi comunicalo aos atores participantes
os resultados colhidos nos deisrkshopgealizados, €ognitive Walk
through e o Workbook A apresentacdo dgwoblemas verificados foi
importante pra averiguar se todos os participantes estavam de acordo com
as dificuldades mencionadas. Além disto, este momenaporcionou
mais uma chance para aqueles funcionarios que quisessanionar
mais algum incémodoe tanbém foi um periodo utilizado pasanar
davidas que foram levantadas

3.2.3 Faselll

Comas informacdesalfase Il, a terceira fase do projeto, por sua
vez, utilizou osdadoscoletads para concentrage na elaboracdo de um
novoarranjo fisicopara a emm@sa Nesta faséoi realizadoo terceiro e 0
quartoworkshop do projetg os quais serdo relatados a seguir.

3.2.3.1Workshop 3Jogo do Tabuleiro

Este workshop teve por objetivo propiciar um processo
colaborativopermitindo que os participantes réiflsem sobre diferentes
proposicdes darranjes fisicos. Isto ocorreu de modo que todos os
participantes pudessem fazer indagacdes sobre a proposta de possiveis
solugbes para os problemas identificados anteriormPesta forma, 0s
trabalhadores desenvetam e propseramnovos arranjos, tomando
como referéncia as diferentes atividades realizadas naquele.espaco

Uma importante questdo desta etapa do projetongtiuir os
participantes gbre o objetivo do jogo, que é o dmdelaro projeto de
arranjo fisco apresentado levando em questédo o objetivo e pretenséo da
empresa, que é deixar de produzir os uniformes e as diversas pecas de
roupas que os compdem, focando apeagzoducdo de camisas

Para que esta dindmica ocorresse, éiaborado um tabuleiro
constituido ped planta baixa da empresa, quetiaintida fixa. Os moéveis
e equipamentos da emprdsaam mantidos soltos, como se fossem as
Ape-aso de, devidamertebidentifcadasegundo Broberg
(2008, esteworkshopé considerado um jogo onds trabalhadores da
empresae posicionamem volta do tabuleiro com o objetivo de moverem
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as pecas e apresentarem asides e sugestdes deanjo fisico

Esteevento é realizado em algum ambiente da empresa, sendo que
para este projetescolhetse orefeitério da empresa, pestepossuir um
espaco amplo o suficiente papaetodos os atores envolvidpsidessem
participar.Durante o jogo, a autora do projetemporbu-secomo uma
mediadora, instruindo os participantes sobre o propésito do jogo de
proeto, que neste caso f@ elaboracdo de um arranjo fisico para a
empresa com foco nproducdo decamisas Além disso,foram feitas
indagacdes para que durante o jogo os participantecasgg#insuas
razdes, ideias e as propostas apresentadas.

Broberg(2008) afirma que axperiéncia préatica divabalho e as
ideias trazidas pelos trabalhadordevem possuiruma profunda
influéncia na nova proposta parprojeto do espaco de trabajladém de
incluirem importantes aspectos ergonémicos. Os trabalhadores
apresentam sugestdes que muitas vezes ndo hasidonconsideradas
pelo projetista, sendo qumesta etapa sdo levantados problemas que até
ent®d ndo haviam sido identificadoBROBERG 2008).Por isto,
enquanto avorkshopocorreu, foiimportante dar liberdadeircentivar
os funcionarios a explorarem diferentes possibilidades de arrdegign
do espaco de acordo com as sugestdes propostasles nas etapas
anteriores.

3.2.3.2Workshop4: Projeto do espaco de trabalho

Nesta mesma fase fogaliza®d o quarto e Ultimoworkshopdo
projeto do espaco de trabalho, cujo propdsito foi apresaptapresa
arranjo fisico do setor de produgém trés dimensdes. Este arranjo fisico
foi criado a partir das participacdes e das sugestdes verificadas nos trés
worksh@srealizados anteriormente.

De acordo com Brober2010, o resultado do jogo do tabuleiro
seria a proposta para a nova planta. Entretaiut@nte arealizacdado
workshop3, ndose chegowa um resultado fiml de arranjo fisico da
empresa Muitas sugestes foram levantadamas devido a grande
guantidade de maquinas e equipamentos existentes, algumas mudancgas
néo foram de fato efetuadas no tabulddante disso, foi decidido que a
autora do projeto iria configurarrmvo arranjo fisicobuscando ampor
uma planta que atendesseopinides fornecidas pelos trabalhadores.

Broberg (2008sugere que nesta fase do projeto seja realizada uma
maguete e/ou uma simulacdo réakspaco de traballda emprespara
obter melhores radtados e melhor visualizagdo da situaggontudo,
diante do altorivestimento financeiro desta recomendacao, egtgoor
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utilizar um programa computacional, e elabarar modelo em 3D do
arranjo fisicoda empresa, o que fapresentado aos atores participantes

A ideia com a exposicdo em trés dimensfes foi procuramranasin
cenario mais real para que se possplorar de perto a ergonomia e a
futura p#ética de trabalho relacionada a producdo das camisas. Desta
forma, foi possiveavaliar as dificuldades que possam vir a surgir, para
gque caso exista alguma inviabilidadergondmica, ela seja evitada e
modificada antes do projeto ser de fakecutado na empresa.

Apresentada a sugestado ateanjo fisicoa empresa, foram feitos
gquestionamentos sobre como seria a execugdo das atividades nesse
modelocom basenas pergunta:A Como seria a produ
nesse novo espagp?fieD e ( U a isas tareéas@deriamaer melhor
e X e c ut @amnabas® Dagspostas obtidas as perguntas anteriores,
passotseentdoa Utima fase.

3.24 FaselV

Mediante agespostas obtidas as pengas nowvorkshopanterior,
nesta Ultima fase do projeto, concelseuoarranjo fisicofinal para a
empresa CR Confeccddsstearranjo fisico além de visar uma maior
eficacia para a empregsaye por objetivapresentaumlocal de trabalho
saudavel para trabalhadoratendendsuassolicitagbes e demandas
considerando as condicdes ergondmiBaante disso, nesta Ultima fase
foram apresentadoaos atores participantes os resultados obtidos nos
workshopgealizados e a evolucdo que a propostardenp fisicoteve
ao longo do projeto, até chegar ao resultado final.

3.2.4.1Diagrama de Spaguetti

Por fim, para complementar esta Ultima fase do projeto, apieou
o Diagrama de Spaguetti para o calcular as distancias percorridas entre o
arranjo fisico atal da empresa e o arranjo fisico proposto. Este diagrama
auxilia na visualizacdo da otimizacdo de um determinado processo e
consiste em tragasobre a planta baixa movimentacdo realizada ao
longo do processo produtivdPortanto, através dele, foi posdiv
vislumbrar a diferencao transporte realizadentre os dois arranjos
fisicos
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4 RESULTADOS E DISCUSSAO

Este topico apresenta os resultados obtidasplicacao daquatro
fasesda metodologia do Projeto do Espaco de TrabalW&) na
empres&dR Cmfeccdes

4.1 FASE 1
A primeira fase do projeto teve como objetivo analisar o ambiente
de trabalho e a levantamoranjo fisicaatual da empresa.

4.1.1 Mapeamento do Processo Produtivo

Para analise do ambiente de trabalho, elabseamumapeamento
do processode producdo das camisas qual permiteum melhor
entendimento da estrutura de producdo da empresa e dos setores
existentes na mesma. O mapeamento pode ser observado no fluxograma
mostrado ndigura 5.

A producdo da camisa se inicia setor de impress&ms moldes
com as seguintes atividadestaboracdo dos moldes no programa
computamnal e impressdo dos mesmoea maquina de impressao
plotter. O papel dosnoldes impressastransportadgara o setor de corte
Neste localpstecidos sé@o enfestadoslrencada de coreeos moldes sé&o
presos ao tecido para realizacdmgaraéo de corteSe a camisa exigir
bordado, o que ocorre na maioria dos casos, a pec¢a de roupa € levada ao
setor de bordados para goebordadoseja realizado nas maquinas
bordadeiras Apos isso, as pecas sdo encaminhadas para o setor de
passacdmnde sdo passadas na tdbua de passaseguintes partes da
camisafrente, ombro, pala, bolsgola, manga e punho.

As pecas passada8o transportadas para o setor de costura, para
gue etas atividades possam ser iniciadas. Primeiramérgesturado o
ombro, a frente a pala ha maquina reta. A seguir, nesta mesma maquina,
sdopregads 0 bolso e a gola da camisapds esta atividade, gecaé
levada para a sala de maquingerloquee owerlogue para que seja feita
a pregago da manga.rg seguida, a camisatorna para maquina reta,
com a finalidade de seealizadaa costura do pespontcadnanga.
Posteriormente, pecaé encaminhada para a maquina fechadeira de
camisa, para que a messgja fechada. Neste momento, a camisa esta
pronta para receber a pregacdo do punho, o, quas ter sido
inicialmente passado, foi conduzido ao setor de entretelagem para ser
entreteladoA pregacgédo do punhma camisa efetuada na éguina reta.

Neste mmento, as atividades de costura estdo finalizadas e o
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produto, ainda inacabado, é conduzido ao setor de acabamento. Neste
ambiente, sao feitas duas atividades na seguinte cadeasas da camisa

na maquina caseadeira e a pregacao dos botdes na magbhio@Eale
Depois disso, 0 produto esta pronto paratsersportadcao sebr de
inspecao para ser revisadtaso a camisa apresente defeitos, ela retorna
ao setorde producéo que ira corrigir a falha e, caso a caateadaao
requisito de qualidadela é transportada ao setor de expedicédo para ser
passada na maquina de passar 2, etiquetada, dobrada e embalada. A partir
dessemomento é finalizaal 0 processo de fabricacdo do prodeto
estudo. Com relagéo aos transportes mencionados, sakeqtee todos

s& realizados manualmente.

4.1.2 Arranjo F isicoAtual

Além do fluxograma de producdo, nesta fase do projeto foi
levantado o arranjo fisico atual da empresa, que apresenta est@siei
0s meios de producamencionadosanteriormente. Este desenho teve
como prgasito tornar mais claro o entendimento da estrutura atual da
fabrica e serviu de base para a realizacdavdkshopdo jogo do
tabuleiro. O arranjo fisico atual pode ser observado nas figuras 6 e 7, as
quais mostram que a sede da empresa esta subdiedidalois
pavimentos, sao eles: o pavimento superior e o pavimento inferior. Estes
serdo melhor explicados a seguir.

4.1.2.1Pavimento Superior

Possuindo um total de 145m2, este é o maior pavimento da empresa
e onde encontrae a maior parte dos setom®dutivosda mesma. Na
parte inferior da igura 6 esta situada a entrada da empresa, onde
encontrase a recepcao e o escritorio. Neste local trabalha o gerente
comercial, responsével por atender os fornecedores e os clientes.
Passando pela recepcéitegase asala principal, que abrange o
setor de passacao e algumas maquinas de costura, que ndo couberam en
seu respectivo setor. O setor de passacao possui a tAbua de passar 1, outr:
tabua menor utilizada para dispor as roupas a serem passadas e uma
estanteue guarda objetos, como fita métrica, tesouggpdanificadas,
forros de tdbua entre outrgdss maquinas de costura presentes nesta sala
sdo: maquina fechadeira, de cobertura e de elastico, sendo que destas trés
apenas a primeira é utilizada panaroducéo de camisas.
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Figura5 - Fluxograma de Produg&o da Camisa
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A direitada sala principa¢sta o setor de costura, que abrange dois
ambientes, sdo eles: a sala de maquinas retasata demaquinas
interloque e overloquéNesta Ultima utilizen-se apenas as maquinas de
interloque para fabricar camis#s salaspossuem uma estante onde séao
depositadas linhas de costura e outros objetos necessarios para a
realizacaalasatividades. Todas as haadas que dispdem as maquinas de
costura possuem dimenséo de: Iyide comprimento e 06 de largura.

Com relacéo aos espacos para acomodar asnigpsocesadasabaixo
das bancadasxisteum pequeno suporte para coldad Apds a peca ter
sido pocessada na maquirefuncionariacolocaa mesmam cima da
bancadaparaqueesta sej&ransportadpgara o préximo posto de trdba.

A esquerda da sala principaicontrase o setor de corte. Neste,
existe uma grande mesa, com dimensédo 3,8 m dergoemioe 1,8 m
de largura, destinada atividades de enfesto e corte do tecido. Abaixo da
mesa de corte existe uma prateleira na qual sdo armazenados alguns rolos
de tecidos utilizados nesta atividade. Ao lado direito da mésana
estante, de cor azuha qual sdo armazenados os rolos de tecido ja
enfestados para posteriormente receberem a atividade de corte. Observa
se ainda, neste ambiente, que estédo situados moldes de pecas suspenso
nas paredes.

No canto superior direito esta situado o setor desawabto, o qual
contém as seguintes maquinas: caseadeira, de botdo, pesponto e bainha.
Para a fabricacdo da camisa utilsEmapenas as maquinas caseadeira e de
botdo. Notase que ao lado da maquina de botao existe um armario que é
utilizado para guardar dmtdes da empresa.

No canto superior esquerdo localz o setor de inspecdo. Neste
existe uma bancada de dimenséo 2,4 m de comprimento por 0,8 m de
largura, a qual é utilizada para as revis6es das roupas. Ao lado direito da
bancada séo colocadas as peaeinda ndo inspecionadas e, ao lado
esquerdo, sdo posicionadas as pecas ja inspecionadas, e que estéo pronta
para serem transportadas ao setor de expedi¢do. As pecas defeituosas séc
colocadas em uma caixa, abaixo da bancada.

No setor de expedicdo, poreswez,estda tabua de passar 2, na
qual é realizada a ultima passagem da roupa. Enesmti@mbém uma
bancada de dimens&o 2,30 m de comprimento e 0,8 m de largura, na qual
a funcionéria coloca a etiqueta, dobra e embala as roupas acabadas. As
etiquetas itam localizadas no lado esquerdo da bancada e os sacos
plasticos em uma pieleira abaixo dela. H4 tamb&maestante neste
setor, na qual s&atispostass roupas ja embaladas. Ao lado da estznte
um pequeno armario, onde sdo guardadas mais embaldgstisap e
etiquaas. Préximo a expedicdo encorgeuma grande prateleira com
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mais linhas de costura, a qual é utilizada para repor as linhas situadas no
setor de costura.

Figura6 - Planta Baixa do Pavimento Superior
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Figura? - Planta Baixa do Pavimento Inferior
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No canto superior esquerdo locatsm o setor dexspecaoNeste
hauma bancada de dimenséo 2,4 m de compringnt0,8 m de largura,

a qualé utilizada para efetuar asvisbesdas roupas. Ao lado direito da
bancada sdo colocadas as pecas ainda ndo inspecionadas e, ao lado
esquerdo, sdo posicionadas as pecas ja inspecionadas, e que estao pronta
para serem transpadas ao setor de expedicdo.pkgas defeituosas sédo
colocadas em uma caixa, abaixo da bancada.

O setor de expedicao, por sua vez, contém a tabua de passar 2, na
qual é realizada a ultima passagem da roEpaontrase tambémyma
bancada de dimenséo @,81 de comprimento e 0,8 m de largura, na qual
a funcionéria coloca a etiqueta, dobra e embala as roupas acabadas. As
etiquetasficam localizadas ndado esquerdo da bancada e os sacos
plasticos em uma prleira abaixo dela. Percebe que existe uma
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estante neste setor, na qual sfxdocadass roupas ja embaladas. Ao lado
daestante ham pequeno armério onde sfimardadas masmbalagens
plasticase etiquetasPréoximo a expedicdo esiéna grande prateleira com
mais linhas de costura, a qual é utilizpdaa repor as linhas situadas no
setor de costura.

Observase que nestpavimento estdocalizadoo refeitério da
empresa. Este local possui duas mesas, um suporte corromila®, uma
pia, uma geladeira e um armério para os funciondrios guardarem seus
pettences. Além diss@mbservase queo refeitério possuuma maquina
de viés e uma maquina interloque, as quais nao couberam no setor de
costura, e acabaram sendo posicionadas neste ambiRortefim,
encontrase neste andar um depésique € utilizado paraguardar
magquinas, bancadas, moveis e eletrodomésticos ndo utilizados no dia a
dia da empresa. O acesso a este ambiente se da pelo lado de fora da
empresa

4.1.2.2Pavimento Inferior

O pavimentanferior, representado pelagtira 7, tem uma area de
45m2 eabrangeos seguintes setorede impressdo, de bordados e de
entretelagem. O setor de impressdo € constituido por uma mesa com
computador, que € onde o funcionario responsavel por esta funcéo
trabalha produzindo os moldes. Ao lado da mesa encsmtaplotter,
impressora onde 0s moldes sdo impressos. Nessa sala esta presente
também um estoque onde séo depositados os rolos de tecidos que ndo
couberam no pavimento superior, abaixo da mesa de corte, outro local
onde também séo guardados rolos de tecido.

O setor de bordado, por sua vez, possui duas maquinas de bordar,
uma maior, de2,90m de comprimento pdt,55n de largura, e uma
menor, coml,65m de comprimento por 1,25de larguraAinda neste
setor notese que ele possui um pequeno suporte, no qual sésagoa
os bastidores, além de uma estante, utilizada para armazearebsis
com as linhas especiais de bordado.

Por fim, na parte inferioda Hgura notase que esta o setor de
entretelagem. Es possui a prensa térmjchuas estantes e uma bancada.
Uma das estantes é utilizada para armazenar tanto os punhos que devem
ser entretelados, quanto aqueles que ja foram processados na maquina. A
outra estante, por sua vez, serve para guardar sobras e retalhos do sistema
de producéo, que podem ser reaprodesa Por fim, a bancadapm
2,75m de comprimento por 1,85 de largura, é utilizada para guardar
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outros objetos da empresa néo utilizados no cotidiano da mesma, e que
acabam sendo depositados ali.

Conformeestearranjo fisico atual da CR Confec¢des, reataue
0s setores produtivos da empresa ndo seguem a ordem de producéo da
camisa, apresentado no fluxograma. Alias, é possivel perceber que séo
necessarios deslocamentos grandes ao longo da sede, inclusive entre o0s
dois pavimentos, para que as pecas dea®ggjam fabricadas. Paxa
confeccaalas camisas é necessario subir e descer a escada que conecta
0s pavimentos, no minimo, trés vezes. Is@astraque a empresgasta
um tempaosignificativoda producd@om o transportes de materiais.

4.2 FASE 2

Nesta faséoram realizados os seguintes even@ignitive Walk
through MethodWorkbooke Apresentacdo ddResultados.

4.2.1 Workshop 1: Cognitive Walk-through Method

Neste primeirovorkshoprealizouse ainvestigacdo colaborativa
do atual lochde trabalho, atraés dotour realizado entre os setores
produtivos junto com os atores participantddesse momento foram
tiradas as fotografiadas atividades envolvidas producdo das camisas.
Estas imagens podenrsdbservadas ndsguras de @17.

Figura8i Criacdo dmpressao dos moldes

Fonte: Elaborado pela Autora.
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Figura9 - Bancada e Maquina de Corte
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Fonte: Elabrado pe Autora

Figurall- Tabua de passdre

Fonte: Elaborado pela Autora
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Figural2- Maquinas Retas
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Figural3- Maqunas Interloque
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Fonte: Elaborado pela Autora

Figural4i Prensa térmica Maquina Fechadeirde Camisa

Fonte: Elaborado pela Autora
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Figural5 - Maquinade Casear e Ma
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Figural6 - Bancada de Inspecéo
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Figural7 - Tabua de Passare2Bancada de Embalar
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Fonte: Elaborado pela Autora



























































































































