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RESUMO

O setor téxtil e de confeccdo vem crescendo no Brasil, reunindo mais de 33 mil empresas
dos quais 80% sdo de pequeno porte. Muitas dessas empresas tém como base o modelo familiar,
no qual ha pouco planejamento, sendo comum diversos problemas estruturais e organizacionais.
No desenvolvimento do processo de producdo, para a funcdo da costureira a demanda
ergondmica é elevada devido a longos periodos na postura sentada executando movimentos de
curto ciclos de forma repetitiva. Visto isso, esse setor apresenta alto indice de afastamento de
trabalho, sendo os sintomas mais frequentes em membros superiores e na regido da coluna.
Nessa perspectiva esta monografia faz uma analise do trabalho das costureiras de uma
microempresa de confec¢fes de Jodo Pessoa — Paraiba, do ponto de vista ergondémico, para
propor solugGes para os riscos evidenciados nas condigdes de trabalho. Para tanto foi utilizado
como procedimento metodologico as etapas previstas no manual de aplicacdo da norma
regulamentadora NR 17. Além disso, foram utilizadas ferramentas como fluxograma,
mapofluxograma, grafico das duas méos, e EWA (Ergonomics Workplace Analysis), com
objetivo de mensurar as variaveis e fazer a anélise dos dados para a composigéo deste trabalho.
A partir da analise do posto de trabalho das costureiras foi possivel propor melhorias no &mbito
fisico, cognitivo e organizacional, por exemplo proposta de um novo layout do posto de
trabalho, adocdo de intervalos de trabalho, implementacdo de uma gestdo de planejamento e
controle de producdo, para diminuir sobrecargas causados pela variagdo da demanda, entre

outros.

Palavras chaves: Ergonomia, Analise Ergonémica do Trabalho (AET), Empresa de confeccbes




ABSTRACT

The textile and clothing sector has been growing in Brazil, currently the country gathers more
than 33 thousand companies, 80% of which are small companies. Many of these companies are
based on the family management model, in which there are little planning, and several
organizational problems. For the function of the seamstress, the ergonomic demand is high due
to long periods in the sitting posture, performing repetitive short cycle movements. Given this
situation, this sector has a high rate of absence from work, being the most frequent symptoms
in the upper limbs and in the spine region. In this perspective, the present study aims to carry
out an analysis of the work of the seamstresses of a micro clothing company in Jodo Pessoa -
Paraiba, from an ergonomic point of view, to propose solutions to the risks evidenced in the
working conditions. For this purpose, as a methodological procedure was used the steps
provided for in the NR 17 application manual. In addition, tools such as flowchart, map
flowchart, two-handed graph, and EWA (Ergonomics Workplace Analysis) were used, in order
to measure the variables and analyze the data for the composition of this research. Hereupon,
through the analysis of the seamstresses' workstation, it was possible to propose improvements
in the physical, cognitive and organizational scope, such as, for example, the proposal to relay
the workstation, adopt work intervals, implement a planning management and production
control, to reduce overloads caused by variation in demand, among others.

Keywords: Ergonomics, Ergonomic Work Analysis (EWA), Clothing company
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1 INTRODUCAO

1.1 Delimitacdo do Tema

A cadeia produtiva téxtil é composta por atividades de fiacdo, tecelagem, malharia,
acabamento e confeccdo. Esse setor vem passando por inumeras transformacgdes tanto
organizacionais como tecnologicas, que permitiram significativos incrementos de
produtividade. Salienta-se ainda a crescente importancia do comercio intrablocos no qual pode-
se destacar Unido Europeia, Nafta e Mercosul (GORINI, 2000)

Por se tratar de um setor em crescente avanco produtivo e tecnoldgico, foram originadas
novas formas de gestdo visando aumento da qualidade e maior produtividade, que além
alavancar a economia e geracao de empregos, o mercado de confeccdes brasileira teve destaque
mundial (ABIT, 2018).

Mesmo com a implementagéo de novas tecnologias, a configuragéo do trabalho deste setor
caracteriza-se por longas jornadas de trabalho, tarefas monotonas e com grande quantidade de
repeticdes. Desse modo, pela auséncia de pausas estabelecias para relaxamento, as
trabalhadoras permanecem durante todo o periodo de trabalho na posicao sentada, que propicia
a adocéo de posturas inadequadas como flexdes de coluna, torgoes e lateralizaces (PRAIA et
al, 2013).

De acordo com Mazini Filho et al. (2014), o mobiliario existente nestes setores de trabalho,
comumente ndo sdo adequados para que o trabalhador possa exercer a sua funcdo de forma
apropriada. O autor refere que bancadas podem levar a fadiga visual pelo revestimento do

tampo, cadeiras de madeira e sem acolchoamento, ruidos, espacos pequenos e desorganizados.

Deste modo, a ergonomia vem contribuir com a busca por melhores condi¢6es de trabalho,
visando conforto, seguranca e eficiéncia, aumentando a satisfacgdo do trabalhador e
minimizando riscos ocupacionais inerentes ao trabalho (BUARQUE E IIDA, 2016).

A anédlise do trabalho permite compreender a natureza e dimensdo dos problemas
apresentados, servindo como subsidio para elaborar plano de intervencdo (DEIMLING E
PESAMOSC, 2014).
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Neste contexto, ficou evidenciado a necessidade de estudos nesse campo, principalmente
quando relacionados aos feitos decorrentes da atividade exercida pelos trabalhadores dos
setores de costura de empresas téxteis. Neste contexto este trabalho faz o seguinte
questionamento: Como s&o realizadas as atividades das costureiras de uma Microempresa de
confec¢des de Jodo Pessoa — Paraiba, do ponto de vista ergondémico, para propor melhorias

nessas condi¢des de trabalho?

1.2 Objetivos

Obijetivo Geral
Realizar analise do trabalho das costureiras de uma Microempresa de confeccdes de Jodo

Pessoa — Paraiba, para propor solucdes para os riscos evidenciados nas condi¢des de trabalho.

Objetivos especificos

« Identificar problemas na situacéo de trabalho analisada;

« Realizar analise do trabalho prescrito e real do setor de costura;

« Aplicar ferramentas de ergonomia para quantificar os riscos;

* Realizar o diagndstico da situacdo de trabalho;

* Propor solucdes que proporcione um ambiente de trabalho que cause 0 menor impacto

a salde e seguranca para as funcionarias do setor.

1.3 Justificativa

As micro e pequenas empresas correspondem a grande parte do mercado empresarial
brasileiro, sendo conceituadas como de pequeno potencial econdmico. De acordo com o
SEBRAE (2020), os micros e pequenos negocios tem papel fundamental no crescimento do
pais pois fazem parte da geracdo de 29,5% do PIB brasileiro no ano de 2017 no qual o estudo
foi realizado. No ambito de geracdo de empregos formais, as micro e pequenas tém uma
importancia ainda mais significativa para economia, gerando empregos para 66% dos empregos

no setor do comércio, 48% no setor de servico e 43% no setor da Industria.
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Segundo a Associacao Brasileira da Industria Téxtil e de Confeccdes (ABIT, 2018), a
industria téxtil € composta por 27,5 mil empresas e emprega cerca 1,5 milhdo de trabalhadores
contratados diretamente, acionando indiretamente 8 milhdes de pessoas. Em 2018, o pais
ocupou a quarta posicdo mundial entre os maiores produtores do setor vestuario, com
faturamento de 51,58 bilhdes de ddlares e producéo de 8,9 bilhdes de pegas, 0 equivalente a 1,3
milhdo de toneladas de tecido. (ABIT, 2018).

O setor retine mais de 33 mil empresas com mais de cinco funcionarios, dos quais 80% séo
de pequeno porte, empregando em sua maioria mulheres (ABIT, 2018). De acordo com a
Federacdo das Industrias do Estado da Paraiba (2019), o segmento Téxtil e de vestuario
emprega diretamente mais de 10.270 pessoas e tem mais de 470 empresas espalhadas por todo

o0 estado, com crescimento de 10% e 12,3%, respectivamente, entre 0s anos de 2018 e 20109.

Muitas dessas empresas tém como base o modelo familiar, em que ha pouco planejamento,
sendo comum diversos problemas estruturais e organizacionais (SILVA et al., 2016). Atrelado
a isso, Deimling e Pesamosca (2014) apontam outros problemas como acidentes e/ou doencas

com afastamento, rotatividade e absenteismo.

Com o setor em expansdo, é comum o aumento da producdo, acarretando o efeito cadeia do
aumento do ritmo e/ou jornada de trabalho. Para a fungéo da costureira, a demanda ergonémica
é elevada devido a execucdo de movimentos repetitivos e adocdo de longos periodos na postura
sentada (DE PAULA et al., 2009). Segundo Comper&Padula (2013), a industria téxtil brasileira
apresenta alto o indice de afastamentos de trabalhadores, sendo apresentados sintomas com
maior frequéncia em membros superiores e na regido da coluna. Este fato esta relacionado a
maneira como a atividade é desenvolvida pelos trabalhadores e pelas condi¢des de trabalho em
gue sdo expostos a riscos ergonémicos, pela realizacdo de movimentos repetitivos, jornada de
trabalho elevada com auséncia de pausas, adogdo de posturas incorretas, posto de trabalho

inadequado e fatores psicossociais.

A Associagdo Nacional de Medicina do Trabalho (ANAMT) aponta que, em 2017, mais
de 22 mil trabalhadores tiveram que ser afastados por mais de 15 dias em razdo de algum tipo
de doenca relacionada com as lesdes por esforco repetitivo e distirbios osteomusculares,

correspondendo a 11,19% do numero de beneficios concedidos pelo INSS.
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De acordo com o Observatorio Digital de Saude e Seguranca do Trabalho (2018), o Estado
da Paraiba é o 18° estado do pais que mais afasta trabalhadores, com mais de 15,6 mil

trabalhadores afastados pelo INSS, dos quais 44% foram em razdo de doencas ocupacionais.

Diante do exposto, para minimizar os impactos causados pelas condic¢des inerentes ao
trabalho no setor de confeccdo, de acordo com a NR 17, a ergonomia tem o papel na busca de
meios que minimize 0S riscos ocupacionais inerentes ao trabalho, trazendo melhoria das

condicdes de trabalho, visando conforto, seguranca e o aumentando a satisfacédo do trabalhador.

Além disso, como motivacdo pessoal, estudar o trabalho de costureiras em uma micro
empresa leva ao aprofundamento do conhecimento na area e a adocao de a¢fes preventivas com
beneficios financeiros, contribuindo para a sociedade e geracdo de renda. Visto que muitas
empresas de pequeno porte ndo tem a cultura de controles gerenciais e muitas vezes ndo tem
condicGes financeiras em investir em melhorias tecnoldgicas e estruturais, o presente estudo se
torna relevante por trazer melhorias para o posto de trabalho de costureiras na cidade de Jodo

Pessoa, no estado da Paraiba, de forma a garantir equilibrio saude e produtividade.

1.4 Estrutura do Trabalho

A estrutura do presente trabalho estd dividida em cinco capitulos. O Capitulo 1 ja
apresentado foca os aspectos introdutorios ao tema, dando embasamento ao problema de

pesquisa, aos objetivos gerais, objetivos especificos e a justificativa do tema escolhido.

O Capitulo 2 aborda o aporte tedrico, apresentando conceitos e definicdes gerais dos
principais toépicos levantados no trabalho. Inicialmente, é introduzido nocbes sobre a
Ergonomia, seguindo das definicdes de trabalho, tarefa e atividades. Nesse capitulo também é
mencionado ferramentas aplicadas na engenharia de métodos e contextualizacdo a respeito das

empresas de confecgoes.

O Capitulo 3 contempla a metodologia da pesquisa, com os procedimentos metodoldgicos
aplicados ao estudo, caracterizacédo e area da pesquisa contendo classificacdo de acordo com a

natureza, objetivo, abordagem e procedimentos técnicos.

O Capitulo 4 discorre acerca dos resultados obtidos na pesquisa, no qual foi estudado o posto
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de trabalho das costureiras, sendo utilizado ferramentas de qualidade e ergondmicas para

avaliacdo do trabalho e sugestdes de melhorias.

Por fim, o Capitulo 5 traz a conclusédo do trabalho, no qual contempla além do desfecho,

sugestdes e observacdes.
2. APORTE TEORICO

Este capitulo apresenta o aporte tedrico apresentando os principais temas e defini¢des para
fundamentar teoricamente o estudo ergonémico no posto de trabalho das costureiras. Para isso,
sera apresentado a definicdo de ergonomia, discorrendo sobre fator histérico e conceitos
relevantes. Além disso, seré apresentado a defini¢do de trabalho, tarefa e atividade e a relacéo

entre os trés conceitos.

Em seguida, sera abordado ferramentas de engenharia de métodos utilizadas como
fundamento para compreender o trabalho e propor melhorias. Por fim, é apresentado uma
contextualizacdo do setor de confeccdo no Brasil, abordando as principais caracteristicas e

relevancia do setor no pais.
2.1 Ergonomia

O termo Ergonomia foi utilizado pela primeira vez em um artigo publicado pelo polonés
Woitej Yastembowky no ano de 1857. A palavra é formada pela juncdo de dois termos gregos
ergon (trabalho) e nomos (leis/regras). E o estudo da relacdo entre o humano e seu trabalho
(BARBOSA FILHO, 2010).

As fases da histdria da ergonomia ainda apresentam lacunas quanto aos precursores dessa
ciéncia, sendo equivocada a afirmacdo de que a ergonomia é uma ciéncia nova (SILVA e
PASCHOARELLLI, 2010). Barbosa Filho (2010) afirma que a ergonomia pode ser tdo antiga
quanto a prépria existéncia humana, através das adaptacdes de ferramentas de caca e defesa,

para se conformar melhor a sua méo, o homem exerceu de forma impensada a ergonomia.

Em 1949, a Ergonomia foi oficializada como ciéncia a partir do “resultado do trabalho

interdisciplinar realizado por diversos profissionais — tais como engenheiros, fisiologistas e
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psicélogos — realizado durante a Segunda Guerra mundial (BUARQUE e I1IDA, 2016, p.1). Essa
oficializacdo foi estabelecida pelo engenheiro Kenneth Frank Hywel Murrell ao fundar a
primeira sociedade de ergonomia do mundo, a Ergonomic Reasearch Society (SILVA e
PASCHOARELLI,2010).

A Associacgéo Internacional de Ergonomia (International Ergonomics Association — IEA),

atualmente a referéncia internacional, define ergonomia como:

Ergonomia (ou fatores humanos) é uma disciplina cientifica preocupada com o
entendimento das interacGes entre humanos e outros elementos de um sistema, e a
ocupacdo que aplica a teoria, principios, dados e métodos para design a fim de
otimizar o bem-estar humano e o desempenho global do sistema.

De acordo com Falzon (2018), a ergonomia desenvolve uma abordagem holistica do
homem, sendo levando em consideragdo suas dimens@es fisioldgicas, cognitivas e sociais de
forma simultanea. Mais que isto, ndo se resume em estudar apenas o sujeito da atividade, a
ergonomia produz conhecimentos uteis a acdo, seja atrelado a transformacéo ou concepcao de

situacOes de trabalho ou objetos técnicos.

Buarque e lida (2016), afirmam que a ergonomia tem uma atuacdo bastante ampla,
abrangendo as atividades de: a) planejamento e projeto, b) monitoramento, avaliacdo e correcédo
e ¢) andlises posteriores das consequéncias do trabalho. Também chamada de fatores humanos,
a ergonomia inicia com o estudo das caracteristicas dos trabalhadores para depois projetar o
trabalho a ser executado. Esse tipo de orientacdo leva a projetos de maquinas, equipamentos e
processos faceis de operar, oferecendo boas condi¢cdes de trabalho e com isso oferecendo

ganhos tanto ao trabalhador como para a empresa.

Portanto, cabe a ergonomia a incessante busca de proporcionar ao homem equilibrio entre
si mesmo, seu trabalho e o ambiente em que este é realizado, levando em consideracdo as
limitacOes, capacidade e respeitando as limitacOes individuais (sexo, idades, treinamento,
compleigdes fisicas etc.) (BARBOSA FILHO, 2010).

A Ergonomia, além de focar no tripé homem, trabalho e ambiente, no qual pode se
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desdobrar em diferentes dimensdes: seguranca, saude, conforto, interesse no trabalho, prazer
etc., também tem o objetivo centrado nas organizacGes e no seu desempenho, desdobrados nas
perspectivas de melhoria da eficiéncia, produtividade, confiabilidade, qualidade etc.
(FALZON, 2018).

Na perspectiva de Buarque e lida (2016), a ergonomia visa preservar a salde e seguranca,
satisfacdo, eficiéncia e produtividade dos trabalhadores a partir do estudo de diversos fatores
que influenciam no desempenho do sistema produtivo e busca reduzir consequéncias nocivas

para os colaboradores como, por exemplo, fadiga, estresse, erros e acidentes.

Por fim, no ambito da disciplina, Falzon (2018) apresenta as areas de especializacdo da
ergonomia, dividida entre as areas de atuacdo focados em atributos humanos especificos e
caracteristicas da interacdo humana, como a IEA (International Ergonomics Association)

prop0e, sdo elas:

a) Ergonomia Fisica: Foca nas caracteristicas anatbmicas, antropométricas,
fisioldgicas e biomecéanicas do homem em sua relacdo com a atividade fisica. A
essas caracteristicas, € de interesse temas como postura n trabalho, manipulacao de
objetos, movimentos repetitivos, problemas osteomusculares, arranjo fisico do
posto de trabalho, a seguranca e a saude.

b) Ergonomia Cognitiva: Remete dos processos mentais, como a percep¢do, memoria,
raciocinio e respostas motoras, em relacdo a outras pessoas e componentes do
sistema. Os temas de maiores relevancia inclui carga mental, os processos de
decisdes, desempenho especializado, interacdo homem-maquina, confiabilidade
humana, estresse profissional e a formacdo, na relacdo com a concepcdo pessoa-
sistema.

c) Ergonomia Organizacional: Abrange a otimizagdo dos sistemas sociotécnicos, no
qual inclui a estrutura organizacional, regras e processos. Os temas em destaque
abrangem a comunicacdo, gestdo do coletivo, concepcdo do trabalho, horérios de
trabalho, o trabalho em equipe, concepcdo participativa, ergonomia comunitéria,

cultura organizacional, organizagdes virtuais, teletrabalho e gestdo da qualidade.

21



2.2 Trabalho e Ergonomia

A primeira finalidade da acdo ergondmica € o estudo do trabalho (GUERIN et al, 2001).
O trabalho ndo se resume apenas como fonte de recursos materiais, constitui um fator de prazer
e gratificacdo pessoal, responsavel pela construcdo da identidade pessoal e social do sujeito
através da valorizacdo e do reconhecimento daquilo que é produzido. Em outra perspectiva, 0
trabalho é resultado de um conjunto de prescricdes e acOes efetivas dos diferentes atores e

abrange varias realidades para designar condicGes de trabalho, resultado do trabalho e a propria

atividade de trabalho. (ABRAHAO et al, 2019; GUERIN et. al, 2001).

A Figura 01 apresenta os elementos envolvidos na situacdo de trabalho e como se

articulam.

Figura 1: Elementos envolvidos na situagdo de trabalho
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Fonte: Adaptada de Guérin et al. (2001) por Abrahdo et al. (2019)
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Na Figura 01 apresenta no lado direito a empresa e suas regras de funcionamento e contexto
de realizagdo de trabalho. No lado esquerdo, descreve o trabalhador com suas caracteristicas
especificas. No centro, apresenta a unido dos dois elementos, trabalhador e empresa,
representado pelo contrato, o elo regulador da relagéo entre o trabalhador e empresa, no qual é

definido os regimentos e normas gerais e meios para atingir os objetivos.

A empresa € responsavel por disponibilizar os recursos para realizagdo do trabalho, que
compde ambiente de trabalho e prescrigdes do modo operatdrio. Por sua vez, a partir da
atividade do trabalhador resulta producdo, qualidade do produto, impactos sobre a salde,

acidentes e melhoria das competéncias humanas.

Segundo Guérin et al. (2001) a analise do trabalho € uma analise sistémica e deve ser levada
em consideracdo a multiplicidade de ciéncia do trabalho quanto as dimensbes pessoais e
socioeconémicas, portanto ndo podem ser abordados de forma independente. Goncalves (2014)
complementa que a dimensdo pessoal traz uma abordagem subjetiva do trabalho através da
construcdo dos conceitos de saude, atividade de trabalho e caracteristicas do operador como,
por exemplo, experiéncia, formacdo adquirida, estado momentaneo e caracteristicas pessoais.
Por outro lado, a dimensdo econdmica do trabalho esta inserida em uma dimensdo objetiva e
auxilia na construcdo dos conceitos de produtividade. Contudo, essa dimensdo é construida a
partir da dimensdo social, que, por sua vez, também influi diretamente na atividade de trabalho

e em todas as caracteristicas do operador.

Vale ressaltar que o trabalho nédo pode ser confundido com a tarefa (resultado fixado em
condicdes determinadas) e com a atividade de trabalho (resultados antecipados em condicGes
reais). Portanto, a analise do trabalho consiste na analise do conjunto do sistema, ou seja,
analisar a tarefa que € prescrita pela empresa ao operado, e a atividade e seus componentes que

consiste em uma estratégia de adaptacao a situacao real de trabalho (GRERIN et al., 2001).
2.2.1 Tarefa e seus componentes

Camarotto et al. (2013) definem tarefa como conjunto de ordenagdes da empresa que
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tem como objetivo orientar a execucdo do trabalho. Como exemplo dessas ordenacgdes tém-se
o0s roteiros de producdo, separacdo de fungdes e especialidades, instrucbes de trabalho entre
outros. Em consonancia, Abrahdo et al. (2019) descreve a tarefa como um conjunto de
prescri¢des fornecidos pela empresa ao trabalhador a partir da concepg¢éo do cargo tragado pela
organizacao e do perfil desejado do seu componente. Em sintese, o conceito de tarefa esta ligado
a necessidade de estabelecer métodos que contemple o modo de funcionamento do trabalho em

relacdo ao tempo.

Trierweiller. et al. (2008) afirmam que deve estar claro as expectativas da empresa quanto
aos objetivos a cumprir, ou seja, 0o que o trabalhador deve fazer. Camarotto et al. (2013)
explicam que o estado final deve ser alcangado levando em consideracao trés pontos de vista:

e O caminho que deve ser seguindo antes de alcancar o estado final;
e Das operacGes admissiveis para percorrer tais caminhos;

e Do conjunto de operagdes que constitui 0s procedimentos.

Para Guerin et al (2001), o universo da tarefa compreende:

e As caracteristicas dos dispositivos técnicos (ferramentas e dispositivos)
e As caracteristicas dos produtos a transformar
e Os elementos (maquinas e equipamentos e condi¢fes ambientais) a considerar para

atingir os objetivos

2.2.2 Atividade e seus componentes

Abrahdo et al. (2019) levantam trés compreensdes para 0 conceito de atividade. A primeira
esta relacionada ao que o trabalhador faz: suas agdes, decisdes para atingir objetivos definidos
na tarefa. A segunda relaciona a forma como o trabalhador usa de si para atingir os objetivos:
o dispor do corpo nos seus mais diferentes aspectos para agir. Por fim, a atividade também pode
ser analisada a partir das estratégias operatorias empregadas pelo operador para cumprir com

as metas utilizando as condigdes fornecidas pelo meio.

Os componentes modo operatério, regulacédo do trabalho, variabilidade, estratégias e carga
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de trabalho estdo intrinsecos a atividade do trabalho. Guerin et al, (2001) define modo
operatorio como sendo uma resposta do trabalhador aos constrangimentos determinados pelos
meios de que dispde e seu proprio estado. Camarotto et al. (2013) complementa a definicao
relacionando o modo operat6ério com a margem de manobra adotada por cada trabalhador na
realizacdo da sua atividade para o alcance do objetivo definido pela empresa refletindo nos
resultados. Para isso, o trabalhador dispde de um conjunto de meios (materiais, equipamentos,

meio ambiente etc.), corpo e estado da pessoa para realizar isto.

O trabalhador utiliza mecanismos de regulacdo para adaptar-se e antecipar-se as
mudancgas que exigem modo de funcionamento diferentes ou para alcance dos resultados,
mudando os objetivos ou os meios de trabalho (ABRHAO et al., 2019; CAMAROTTO et al.
2013). O processo de regulacdo das variabilidades presentes no sistema de trabalho, leva com
que os trabalhadores adotem modos operat6rios para cumprir 0s objetivos organizacionais e
preservar a saude (TRIERWEILLER et al. 2008).

As variabilidades se dividem em normal e incidental, onde a primeira faz parte do
cotidiano da empresa e ocorre em funcdo do préprio tipo de trabalho efetuado, enquanto a
segunda ndo é prevista, ocorrendo nas diversas situagdes (GUERIN et al., 2001). Como
exemplo dos tipos de variabilidade, a Figura 02 apresenta variabilidades da producédo e as

principais particularidades.
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Figura 2: Variabilidade da producéo
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producao; material sobre o qual se

» Variacdes das matérias- trabalha;
primas. » Variacdes do ambiente.

Fonte: Autor (2020), Adaptado de Abrahéo et al. (2019)

Com base nessa variabilidade, Abrah&o et al. (2019) aborda a evolugéo da definicéo de
tarefa, na qual associa a certeza de que o sistema de producdo nao é estavel e, portanto, ndo
pode ser definida de forma rigida como nos modelos classicos de organizacéo, que tentavam
prescrever tudo para poder tudo controlar. Para a autora, a definicdo é apresentada como uma
margem de manobra, de forma que o trabalhador adote diferentes modos operatérios, segundo
a evolucao do cenério, permitindo fluidez e flexibilidade, deixando espago para o imprevisto, 0

aleatdrio ou um evento indeterminado.

Para Camarotto et al. (2019) “a atividade de trabalho é uma estratégia de adaptagéo a
situacao real de trabalho, objeto da prescrigéo”. Ao realizar o trabalho, o trabalhador adota uma
série de estratégias operatérias que vdo depender do perfil individual, pela competéncia
profissional, pelo estado de saide e pela forma como o trabalho esti organizado. De outro
modo, essas estratégias adotadas sdo recursos que os trabalhadores adotam para gerir as

variabilidades presentes em qualquer situacdo de trabalho.

A carga de trabalho pode ser entendida de forma ambigua. Por um lado, pode se referir
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aos constrangimentos do trabalho, nivel de exigéncias que esta ligado aos objetivos a serem
atingidos, resultados esperados, qualidade a se obter etc. Em contraponto, também pode ser
interpretado quanto ao esfor¢o em referéncia a atividade desempenhada, causado pelo grau de
desprendimento fisico, cognitivo e psiquico do trabalhador (FALZON, 2018). Para o presente

trabalho, ao referir-se a carga de trabalho sera considerado o conceito de esforco.

Abrahdo et al. (2019) aborda carga de trabalho como um termo limitado e de conceito
ultrapassado por ndo levar em consideracdo, por muitas vezes, aspectos como variabilidade,
estratégia e as interrelacGes entre os fendmenos. A carga de trabalho, em muitos casos, €
relacionada ao excesso ou sobrecarga, ou seja, situacbes em que nao € suportavel carregar um
peso, quando o ritmo supera a recuperacdo, quando o horario de trabalho traz muito sono,
guando ndo é possivel tratar de tantas informacgdes, quando ndo se suporta mais pressao e
diversas outras condi¢des. Com base nisso, entender a carga de trabalho leva a necessidade de
repensar as tarefas e a organizacao de trabalho para evitar consequéncias a saude, os problemas
de qualidade, a perda de produtividade e outros impactos ao trabalhador.

Na realizacdo de atividades, ha o empreendimento de uma carga fisica representada
pelos movimentos do corpo, independentemente da preciséo, por causa de esfor¢os ou posturas
adotadas. A carga cognitiva esta relacionada a uma série de conhecimentos para dar conta de
determinado trabalho, através da tomada de decisGes. A carga organizacional esta associada a
organizacéo do trabalho, refletindo na carga de trabalho, metas, qualidade do produto, relagédo
de estabilidade de emprego (CAMAROTTO et al. 2013).

O trabalho é composto pela integracéo entre tarefa e atividade, conforme Figura 3. Ao
se referir ao trabalho a empresa revela o que é tarefa, ou seja, resultado antecipado e fixado
dentro de condicdes determinadas mantendo relacdo entre a tarefa através das condicbes e
resultados deste. Contudo, o como o0s resultados sdo obtidos fica a cargo da atividade
desempenhada pelo trabalhador, que reflete as condicdes reais e resultados efetivos, e ndo o que
se espera daquele trabalho (GRERIN et al, 2001).
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Figura 3: Sistema Trabalho x Tarefa x Atividade

TRABALHO TAREFA ATIVIDADE

Condiges da

Atividade de
trabalho

Fonte: Goncalves (2019), Adaptado de GUERIN et al. (2001)

Por fim, Guerin et al (2001) defende que para andlise do trabalho € necessario levar em
consideracdo o conjunto desse sistema, sendo a andlise ergondmica do trabalho aquela que

confronta a analise da atividade com a analise de outros elementos do trabalho.

2.3 Engenharia de Métodos

A engenharia de métodos € uma das mais antigas subéreas da Engenharia da Producdo e
possui grande relevancia no contexto organizacional, tendo como principais precursores
Frederick W. Taylor, Frank B. Gilbreth e Lillian M. Gilbreth que exerceram papeis
fundamentais na origem do tratamento dos processos de producdo de forma sistematica. Esta
subéarea esta inserida no estudo de projetos, operacdes e melhorias de sistemas produtivos de
bens e servigos, sendo bastante utilizado pelas empresas na busca da melhoria da produtividade,
desempenho e organizacédo do trabalho (FERREIRA et al., 2017).

A engenharia de métodos é uma area da engenharia de producdo que busca através de
estudos sistematicos sobre os sistemas de trabalho otimizar métodos empresarias tanto do setor
industrial como no de servigos. Lucas et al. (2017) afirma que a partir da engenharia de

métodos, a realizacdo das melhorias de trabalho pode acontecer de duas formas, a primeira
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sendo mais abrangente através da realizacdo de um projeto de métodos e a segunda mais

especifica, com o desenvolvimento de uma situacdo futura de trabalho.

Para Barnes (2017), antes de desenvolver um projeto de melhoria de uma situacao futura
do trabalho, ou o que o autor define de projeto de melhoramento, € necessario que seja obtido
informagdes detalhadas sobre o trabalho. Para isso, recomenda-se a utilizar recursos como, por
exemplo, mapeamento do processo, estudo dos movimentos, estudo de tempos e outros métodos

ou ferramentas que sirvam como subsidio para estudo e analise do trabalho.

2.3.1 Fluxograma

O fluxograma é uma representacdo grafica utilizada principalmente para levantamento
de informacdes pertinente ao processo. Este permite um completo entendimento do
funcionamento das fases produtivas de uma determinada empresa. Além disso, é possivel
analisar informacdes como distancia percorrida, atrasos e armazenamento temporario, ou seja,
atividades consideradas como desperdicios e que nao agregam valor ao processo (MIOTTO,
2016; LUCAS et al., 2017).

Barnes (1977), o fluxograma é uma técnica que registra 0 processo de maneira compacta
através de diversos passos ou eventos que ocorre durante a execucao da tarefa, atuando como
facilitador na compreensdo e propostas de melhorias. Existem varios tipos de fluxogramas,
dentre eles, pode-se destacar o fluxograma vertical, global e 0 mapofluxograma. A Figura 04
apresenta a simbologia aplicada pelo autor para construcdo de fluxogramas.

Figura 4: Simbologia do gréafico de fluxo do processo

Uma operagao existe quando um objeto ¢ modificado intencionalmente numa ou mais
O Operacio das suas caracteristicas. A operagdo ¢ a fase mais importante no processo ¢ , geralmente
¢ realizado em uma maquina ou estacdo de trabalho.
Transborte Um transporte ocorre quando um objeto ¢ deslocado de um lugar para outro, excerto
P quando o movimento ¢ parte integral de uma operagdo ou inspecéo.
Inspecio Uma inspegdo ocorre quando um objeto ¢ examinado para identifica¢do ou comparado
peg com um padrio de quantidade ou qualidade.
) Espera Uma espera ocorre quando a execucdo da proxima agio planejada ndo ¢ efetuada.
Um armazenamento ocorre quando um objeto ¢ mantido sob controle, e a sua retirada
Armazenamento o

requer uma autorizagao.
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Fonte: Adaptado de Barnes (1977)

2.3.2 Grafico de homem x maquina

A eliminacdo de espera do operador é sempre desejavel, com igual importancia é manter
a maquina operar tdo proximo de sua capacidade quanto possivel. Em alguns casos o operador
e maquina trabalham intermitentemente, acontecendo espera da maquina quando o operador a
alimenta, por exemplo, e o operario permanece inativo durante o tempo-maquina do ciclo
(BARNES, 1977).

Portanto o grafico homem x maquina tem por finalidade verificar a carga de trabalho
das maquinas e do operador. Sendo util em estudos de propostas de melhorias ergonémicas,
planejamento de manutencdes de maquinas e propostas de economia de energia despedida pelo
maquinario (MARTINS et al., 2018).

2.3.3 Gréfico de operacdes

Barnes (1977) define o gréafico de operacfes, ou grafico de duas maos, como uma
representacdo grafica que tem a finalidade principal assistir uma maneira melhor para se
executar a tarefa, por ser uma ajuda simples e efetiva para a anélise de uma operagdo. O grafico
de operacGes constitui de dois simbolos, um circulo menor e outro maior, no qual o primeiro

indica um transporte e o segundo denota a¢6es do tipo agarrar, posicionar, usar ou soltar a peca.

Esse tipo de grafico é mais utilizado em atividade de curto alcance a alta precisdo como, por
exemplo, montagens e desmontagens. Além disso, através da representacdo grafica é possivel
analisar o sincronismo entre as maos e a distribuicdo de carga de trabalho entre elas. A Figura
05 apresenta um exemplo da representacdo grafica da movimentacdo das méos na assinatura de

uma carta com uma caneta.
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Figura 5: Movimentacgdo das duas méos para a movimentacgdo de uma carta

MAO ESQUERDA MAO DIREITA

Alcancar a caneta

Agarrar a caneta

Transportar a caneta ao papel

Segurar a carta C) Assinar a carta

Devolver a caneta ao porta caneta

Soltar a caneta no porta caneta

Voltar a mao para a carta

Fonte: Adaptado de Barnes (1977)

2.3.4 Andlise de Tempos

Slack et al. (2018, p.348) define o estudo de tempo como sendo uma “técnica de medi¢do
do trabalho destinada a registrar 0os tempos e a taxa de trabalho para os elementos de um trabalho
especifico, realizado sob condigdes especificas, e a alisar os dados a fim de obter o tempo
necessario para realizado o trabalho a determinado nivel de desempenho”. Complementando o
autor, Barnes (1977) aborda que a analise de tempos tem como principal objetivo a
determinacéo do tempo padréo de uma operagédo que uma pessoa adaptada ao trabalho e treinada

no meétodo levara para executar a tarefa em um ritmo considerado normal.

Para a determinacdo do tempo normal, Barnes (1977) utiliza da Equagéo 1 para obtencéo
do resultado. Contudo, faz necessario levar em consideragdo que um processo possui

interrupcdes causado pelo trabalhador para atender as necessidades pessoais como, por
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exemplo, efeitos da fadiga no trabalho. Para isso, deve ser calculado o fator de tolerancia,

Equacéo 2.
TN =TC XV (1)
FT = —(2)
Sendo,
TR = Tempo Real
TN = Tempo Normal
FT = Fator de tolerancia
TC = Média de Tempo Cronometrado nas Observacgdes
V = Velocidade do Operado (Ritmo)

P = Razdo entre 0 tempo de permissao que a empresa concede a seus funcionarios e a jornada
de trabalho

Ap0s obtido o tempo normal, o tempo padréo é obtido através da multiplicacdo entre o
tempo normal (TN) e fator tolerancia (FT), como mostra a Equagéo 3. O tempo padrao levaem

consideracdo interrupgdes e condicdes especiais da operagéo.
TP = TNxFT (3)

De posse desses valores é possivel calcular a capacidade produtiva em uma determinada
jornada de trabalho, ajudando na tomada de decisdo quanto a determinacéo da produtividade e

programacéo da producao.
2.4 Empresas de Confecgdes

A industria da moda é composta por diversas cadeias produtivas, nas quais destacam-se
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os setores téxtil e de confec¢des, que é o Ultimo setor da cadeia produtiva abrangendo criacdo,
o enfesto, o corte e 0 beneficiamento do produto. No Brasil, a trajetéria desse setor tem
aproximadamente 200 anos e tem grande importancia econdémica por ser forte gerador de
empregos, com elevado volume de producdo e constante crescimento nas exportagoes.
Entretanto, o setor ainda demonstra potencial de criagdo e inovacdo para ser explorado no qual
necessita de investimento em tecnologia como fator de mudanca (FUGITA E JORETE, 2015).

Diferente dos outros ramos produtivos, que ao longo dos anos passaram por diversas
mudangas com incorporacdes de novos modelos de producdo, o setor da confeccdo sempre
coexistiu com o modelo de trabalho familiar. Mesmo ap0s a criacdo da maquina de costura
industrial, no qual devido ao preco era possivel ser adquirido por uma parcela de trabalhadores
familiares, muitos desses trabalhadores permaneceram em seus domicilios (AMORIM, 2015).
Os paises pobres ou em desenvolvimento sdo 0s que concentram o maior nimero de industrias
de grande e pequeno porte devido ao baixo custo inicial para cada unidade de produgéo (RECH,
2014).

Na década de 90, as empresas téxtil e de confeccdo vivenciaram dificuldades oriundas da
crise econdmica desencadeada com o Plano Collor e a abertura comercial, provocando
diminuicdo na producdo e faléncia de diversas empresas. Atrelado a essas dificuldades, a
auséncia de politicas que incentivassem a busca de competitividade, sobretudo de pequenas e
médias empresas, fez com que a inovacao tecnoldgica restringisse as fases anteriores a costura:

design, modelagem, encaixe e corte (LEITE, 2004).

Conforme Alves (2008), uma das principais caracteristica da indUstria brasileira de
confeccdes é a heterogeneidade entre pequenas e médias empresas. Enquanto existe um grupo
de empresas tecnologicamente defasadas, voltadas principalmente apara atender o mercado
interno, adotando como principal estratégia de mercado a competicéo via custo, 0 outro grupo
€ modernizado e, na maioria dos casos, voltadas para nichos de mercado interno de alta renda,

adotando como estratégia a diferenciacdo do produto.

Contudo, apesar dessas dificuldades a industria de confeccdo continua a desempenhar um
papel importante no Brasil pelo grande volume de producéo e exportagdo crescente, ocupando

em 2018 a quarta posi¢do mundial entre os maiores produtores do setor vestuario (FUGITA E
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JORETE, 2015; ABIT, 2018).

3. METODOLOGIA

O presente capitulo aborda a metodologia, ou seja, 0 procedimento e as ferramentas
aplicadas como meio de atingir a finalidade proposta neste trabalho. Inicialmente sera
apresentado a caracterizacdo da pesquisa em suas varias formas de classificacdo, quanto a

natureza, objetivo e abordagem. Em sequéncia, serdo descritos o procedimento metodologico.

3.1 Caracterizacao da Pesquisa

Quanto a natureza, a presente pesquisa é classificada como aplicada, pois, “objetiva gerar
conhecimento para aplicacdo pratica dirigidos as solucBes de problemas especificos”
(PADAROV e FREITAS, 2013, p.51).

Do ponto de vista dos objetivos, a pesquisa é exploratoria por abordar fendmenos que ainda
ndo sdo bem explicados pela literatura, realizando a anélise do problema e levantando propostas
de melhorias. Pereira (2006) caracteriza a pesquisa do tipo exploratdria como aquela que torna
o problema explicito ou que constrdi hipteses com o propoésito de aumentar a familiaridade do
problema em questdo. Levantamento bibliografico, entrevista com pessoas que tiveram
experiéncia praticas com o problema, analises de exemplos que estimulem a compreenséao sao

meios comuns utilizados na pesquisa exploratoria.

A abordagem € qualitativa, por utilizar dados qualitativos como forma de representacao
simbolica da manifestacdo de eventos que ndo sdo diretamente quantificaveis como, por
exemplo, opinides e sensacOes. Estas ndo permitem a mensuracdo direta em comparacdo a
massa e distancia que podem ser mensuradas utilizando instrumentos e escalas padronizadas
por convengdes. (BERNARDES et al. 2019)

Por fim, no que remete aos procedimentos técnicos a pesquisa é classificada como estudo
de caso, pois busca aplicar conhecimentos em uma realidade circunstancial através da coleta e
andlise de informagdes, com a finalidade de estudar aspectos variados, de acordo com o assunto
da pesquisa (PADAROV e FREITAS, 2013).
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Para Gil (2010) o estudo de caso é uma “estratégia que busca examinar um fenémeno
contemporaneo dentro de seu contexto”. Este tipo de estudo vem sendo utilizado com
frequéncia por pesquisadores que buscam explorar situacdes da vida real no qual os limites néo
estejam claramente definidos, explicar as variaveis causais de determinado fenémeno em
situacOes complexas que ndo ha possibilidade de utilizacdo de levantamento e experimentos ou,
por fim, para descrever situacdes que esta sendo feita determinada investigacdo. (PADAROV
e FREITAS, 2013).

3.2 Area da Pesquisa

O trabalho foi realizado em uma microempresa de confeccdo na forma de estudo de caso
do trabalho das costureiras. Para o desenvolvimento da pesquisa e coleta de dados, foram feitas
visitas in loco e entrevista com os colaboradores com o propdsito de observar como as
atividades eram executadas e entender melhor a dindmica da empresa. Apos, foi realizada

definicdo da demanda da empresa e a aplicacdo de ferramentas de ergonomia.
3.3 Procedimentos Metodoldgicos

No desenvolvimento do presente estudo, foram seguidas as etapas previstas no Manual de
Aplicacdo a Norma Regulamentadora N° 17, utilizando como pressuposto metodologico e

coleta de dados a Analise Ergondmica do Trabalho (AET).

Tabela 1: Procedimentos metodoldgicos

Etapa da AET Obijetivo Ferramentas/Métodos Produto

segundo  Manual

daNR 17

Demanda e Levantamento  de Corllet e questionario Cap 4 -

contexto desconforto no Nordico Resultados
trabalho das Resultados
costureiras 4.1 Demanda

Caracterizacdo da Compreender a Entrevista com a dona e Capitulo 4 -

empresa cultura da empresa, funcionarios da empresa. = Resultados 4.2
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Caracterizacdo da
populacéo

trabalhadora

Tarefa e Atividade

Diagnostico

produtos produzidos,
gestdo de pedidos e
relacdo
empresa/fornecedor
Realizar a
caracterizacdo  dos

colaboradores da

empresa,
informacdes
importantes para
composicao das

analises da tarefa,
atividade,
diagnostico e
recomendacoes.
Levantar o trabalho
prescrito (Tarefa) e

confrontar com o que

realmente é feito
(Atividade)

Identificar 0S
principais

problemas, servindo
como subsidio para
as propostas de

melhorias.

Entrevista com a dona e

funcionarios da empresa.

Entrevista com a dona e
funcionarios da empresa;
Observacdes abetas e
sistemaéticas;

Aplicacdo de ferramentas
como, por exemplo,
fluxograma,

mapofluxograma e EWA

(Ergonomic  Workplace
Analysis)
Utilizando como

subsidios as ferramentas
aplicadas no topico de
Tarefas e Atividades para

elaborar o diagnéstico.

Caracterizagédo

da empresa

Capitulo 4 -
4.3

Caracterizagéo

Resultados

da populacéo

trabalhadora

Capitulo 4 -
Resultados 4.4
Tarefa X
Atividade

Capitulo 4 -
Resultados 4.8

Diagnosticos
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Recomendacdes Propor  melhorias Tomando como base os Capitulo 4 -
para 0 posto de topicos anteriores e Resultados 4.9
trabalho das ' limitacOes da empresa. Propostas e
costureiras. solugdes
Fonte: Autor (2019)

a) Demanda e contexto

O Corllet foi escolhido por apresentar maior detalnamento os segmentos que possuem
gueixas em relacdo a dores, enquanto o questionario nordico se deu em virtude do retrospecto
que ele fornece em relacdo aos Ultimos 12(doze) meses de trabalho. Ambos foram aplicados ao

final de um turno de trabalho de cada uma das costureiras.

O diagrama de Corlett adaptado foi apresentado contendo a Figura do corpo humano
dividido em segmentos igualmente delimitados em referéncia ao plano sagital, para que
pudessem apontar quais areas do corpo sentiam dores ou desconfortos, e para os locais que
houvesse, 0 nivel de desconforto dessa dor dentro de uma escala de O(sem problema) a 5

(insuportavel).

O questionario nordico também foi exposto contendo uma figura do corpo humano
segmentado, conjuntamente com questdes a serem respondidas por marcacdo de alternativas
com “sim” para conforto/satide ou “ndo” para desconfortos/incomodos, para os ultimos doze
meses de trabalho, para os Ultimos sete dias, e se houve a necessidade de se ausentar de suas

atividades nos altimos doze meses em virtude de algum desses problemas.

b) Caracterizacdo da empresa

As informagbes sobre a empresa foram obtidas através de entrevistas com a dona da
confeccgéo e colaboradores da empresa. Foram levantadas informagdes como historia, forma de
organizacdo de trabalho, produtos produzidos e suas especificidades, gestdo de pedidos e

producéo, fornecedores e arranjo fisico da empresa.
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c) Caracterizacao da populacéo trabalhadora

As informacdes levantadas sobre a populacdo trabalhadora abrangeram a quantidade de
funcionarios e as respectivas funcdes, tempo de empresa, tempo de atuacdo no cargo e carga
horéaria. Além dessas informacdes, também foram levantados dados pessoais como idade e nivel

de escolaridade.
d) Tarefa e Atividade

Para a andlise da atividade do setor de costura da empresa de confeccdes, onde foram
utilizados métodos interacionais (acdes conversacionais, verbalizacbes espontaneas e
provocadas, questionario) e observacionais (observacdes abertas e sistematicas), para o
conhecimento de todo o seu funcionamento, coleta de informac6es e dados, como também para
a construcdo de uma relacdo de confianga com os funcionarios. O levantamento de dados foi

realizado com toda a populagéo do setor de costura.

Para a coleta e consolidacdo de todos os dados, foram necessérias cerca de dez visitas a
empresa, em diferentes horarios e dias da semana, para que houvesse melhor compreenséo da
rotina de trabalho. Além disso, foram utilizadas ferramentas como fluxograma,
mapofluxograma, grafico das duas méos, e EWA (Ergonomics Workplace Analysis), com

objetivo de mensurar as variaveis e fazer a analise dos dados para a composi¢do desta pesquisa.

O fluxograma é uma ferramenta de representacdo grafica dos processos de trabalho, com o
proposito de perceber os caminhos percorridos pelo usuario. A utilizacdo da ferramenta é
possivel trazer a luz os fluxos existentes no momento da producdo e identificar possiveis

problemas ou oportunidades de melhoria no processo (MOREIRA, 2012)

O gréfico das duas méos é utilizado em situaces no qual o trabalho é primordialmente
manual. O objetivo da aplicagdo é analisar os movimentos realizado pela mao esquerda e direita
separadamente, através de uma representacdo de simbolos, e avaliar se existe sobrecarga de

movimentos realizado pelo trabalhador. (TARDIN et al, 2013)

Por fim, 0 EWA é uma ferramenta completa que leva em consideragdo aspectos ambientais,

fisicos, psicossociais e mentais. Por ser uma ferramenta com abordagem ampla, esta permite
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desenvolver andlises sob diferentes aspectos, sendo a aplicacdo recomendada para anélises
ergondmicas detalhadas (BORMIO,2012)

e) Diagnostico
Apés a andlise, foi feito o diagndstico do posto de trabalho com o objetivo de identificar os

principais problemas, servindo como subsidio para as propostas de melhorias.

f) Recomendacdes

Tomando como base todas as etapas supracitadas neste topico, foram feitas propostas de

solucdes e melhorias, atendendo as limitagdes financeiras e de espaco da empresa em estudo.

4. RESULTADOS

Este capitulo apresenta os resultados da pesquisa e esta dividido nove subtopicos no qual
seguiu as etapas previstas no Manual de Aplicacdo a Norma Regulamentadora N° 17.
Incialmente é apresentado o contexto da empresa e o resultado da demanda a partir da aplicacao
do diagrama de Corllet e questionario Nordico.

Em sequéncia apresenta a caracterizacdo da empresa e populacdo trabalhadora. Nesses
topicos trazem informacdes sobre historia da empresa, composicdo da equipe de trabalho,
layout e produtos produzidos. No que concerne a caracterizacdo da populacdo trabalhadora, é
apresentado um panorama geral descrevendo, por exemplo, os cargos e tempo na funcéo, e

panorama pessoal, a exemplo, idade e formacéo académica.

Os resultados seguem descrevendo o trabalho prescrito e o real, ou seja, tarefa e atividade.
Além da andlise do processo e opera¢do e de tempos, utilizando as ferramentas da engenharia
de métodos, no qual pode citar o grafico de duas méos e grafico homem maquina que serviu

como subsidio para construcdo do diagnostico geral e local e propostas de solugdes.

4.1 Demanda e Contexto

Para atingir uma situacdo de trabalho ideal para a empresa e, principalmente, para o

trabalhador, é preciso encontrar quais sdo 0s problemas e o que os causam, para enfim
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solucioné-los. Por essa razdo é primordial realizar a anélise da demanda — problemas do
trabalho — observando sempre o ritmo de producdo, pensando no trabalhador e buscar o que

afeta sua produtividade e eficiéncia.

Para isto, baseado em conversas com as costureiras levantou-se a hipotese de uma
demanda de salde, pois havia muitos relatos — queixas — sobre possiveis disturbios
osteomusculares relacionados ao trabalho. Além disso, ao serem questionadas sobre dores de
cabecas e zumbidos as costureiras confirmaram ambos os sintomas. A fim de confirmar a
relacdo das dores com o trabalho foi realizado o diagrama de Corllet ao final de uma jornada

de trabalho chegando aos resultados apresentados na Tabela 2.

Tabela 2: Nivel de desconforto apos jornada de trabalho

Esquerdo Direito

Cl C2 C3 C1 C2 C3
Pescoco 1
Ombro

Costas

Parte do Corpo

Cotovelo/Antebraco
Pulso/Mao

Perna/ Pé

N W R W W
O L P B W O
NOWN NN
BN R Ww W
O W W W w o
R, DN W N R

Fonte: Autor (2019)

Para a analise da tabela deve-se considerar os seguintes pardmetros: N&o ha dor (0); Dor
Leve (1); Dor moderada (2); Dor aguda (3); Dor muito aguda (4); Dor insuportavel (5). Através

dessa orientacdo observa-se que ndo ha dores muito agudas nem insuportaveis.

E possivel constatar que o lado direito é o que mais ha dor para a Costureira 2 (C2) e que
todas as partes que possuem dor sdo agudas. Em contrapartida, ela é a inica que ndo sente dores
no pescoco e nos membros inferiores. Repara-se que o comportamento dos dois lados para C1
é bastante semelhante, divergindo apenas em Pulso/Méo e Perna/P¢, mas ainda assim com dor.

Para C3 as dores acontecem de forma moderada por quase todo o corpo.
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Visando um estudo mais detalhado quanto as dores acima citadas, fez-se a aplicacdo do
questionario nordico que forneceu informacdes quanto aos sintomas de possiveis problemas
osteomusculares nos segmentos corporais indicados pelo método, trazendo um retrospecto
temporal e apresentando os segmentos que causaram faltas no trabalho em virtude das dores. O

grafico 1 mostra em os resultados obtidos.

Grafico 1: Ocorréncia de dores por regiGes do corpo e porcentagem de trabalhadores

Pescoco

Ombros

Cotovelos

Punhos e maos

Coluna dorsal

Coluna Lombar

Quadril ou coxas
Joelhos
Tornozelo e pés

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Partes do corpo com problemas

Porcentagem de trabalhadores (%)

m Ultimos 7 dias m Ultimos 12 meses W Auséncia no trabalho nos Ultimos 12 meses

Fonte: Autor (2019)

Com base nos resultados expostos no grafico acima, a regido corporea relatada com
maior incidéncia de problemas nos altimos 7 dias foram os ombros, apontados por todas as
funcionarias do setor, sequido dos punhos e maos, coluna dorsal e coluna lombar igualmente
(66,66%). A questdo se agrava quando é realizada uma retrospectiva dos Gltimos 12 meses,
sendo os ombros, punhos e maos, coluna dorsal e coluna lombar apontados pelas 3 costureiras
como regides com maior ocorréncia de incobmodos. Vale ressaltar que os cotovelos, tornozelo
e pes foram avaliados significativamente (66,66%), além dos joelhos (33,33%). As auséncias
ao trabalho nos ultimos 12 meses se deram por limitagdes nos ombros e coluna lombar. Em

nenhum momento foram relatados desconfortos pescoc¢o, quadril ou coxas.

Apbs os diagnosticos e conversas com as funcionarias é possivel constatar que o problema
gue vem interferindo na produtividade e bem-estar ao realizar suas atividades esta associado as

queixas e reclamacao.
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4.2 Caracterizacdo da empresa

Este trabalho tem como objetivo analisar o posto de trabalho de costureiras de uma empresa
de confeccdo de Jodo Pessoa — PB, localizada na zona sudeste da capital. Possui como acessos
principais a BR-230 ao norte e a BR-101 a oeste, além dos acessos pelos bairros vizinhos. O
bairro em que esta situada é um dos principais da sua regido, e conta com comércio proprio e
em crescente expansdo. Trata-se de uma empresa familiar, privada, estabelecida no mercado
que atua, possuindo tradicdo nos produtos que fabrica e no atendimento, sendo a mais

requisitada em sua regido.

Desde sua fundagéo, a confeccdo passou por grandes transformacfes, em que as mais
significativas ocorreram na geréncia e no mix de produtos fabricados. Atualmente, a confecgéo
é gerida pela esposa do fundador, concentrando-se na producédo de camisas e fardamentos, tendo
como principais clientes igrejas, organizadores de eventos e congressos, lojas, empresas,

escolas publicas e privadas e estabelecimentos comerciais.

A empresa possui cargos tanto no setor administrativo quanto no produtivo e por se
tratar de uma microempresa foi acessivel tomar conhecimento das informacGes de todo o
empreendimento. Para o presente trabalho a atividade escolhida para ser observada foi a de
costura, devido aos diversos riscos que o trabalhador pode estar exposto que podem desencadear
problemas sérios de salde. Os principais agentes detectados foram ergondémicos e fisicos,

devido a postura, trabalho repetitivo, ruidos e vibragdes.

O empreendimento estudado trata-se de uma empresa familiar local do setor de
confeccdes. Localiza-se no Ernani Satiro, possui planta Ginica com 300 m2 e € classificada como

microempresa, segundo a classificacdo do SEBRAE devido o numero de funcionarios.

A empresa esta no mercado hd 25 anos, produzindo camisas e uniformes como Sseus
principais produtos. Possui como principio o bom atendimento ao cliente e fidelizagcdo dos
mesmo com seu bom preco e qualidade. Os produtos sdo fabricados por encomenda, portanto
cada camisa — e preco — varia de acordo com o exigido pelo cliente. O processo produtivo ndo

muda decorrente disso apenas as especificagdes de arte, cores e tamanhos.
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A confeccéo conta com dois principais fornecedores de matéria-prima, um deles localizado
na mesma regido que a empresa e outro proximo ao centro da capital. Possui concorrentes
diretos em bairros vizinhos, no entanto, a credibilidade da empresa encontra-se acima da do seu

concorrente.

A empresa ndo realiza servigos de terceirizagdo para empresas maiores, mas possui
parcerias com outras confeccdes para 0 repasse de encomendas nos momentos em que sua
capacidade de servigos € atingida como também para a realizacdo de servigos de bordados, por

trabalhar exclusivamente com serigrafia.

A empresa objeto de estudo, possui planta propria e Gnica com mais de 300 me,
organizada em cinco setores, dos quais um é destinado ao atendimento ao cliente e os demais
séo realizadas todas as etapas de producdo. A Figura 6 apresenta o layout da empresa e a

distribuicdo dos setores.

Figura 6: Layout da empresa de confeccdes

Setor de Serigrafia

|

Setor de
Finalizagdo e
Embalagem

Setor de Costura

[:H] Setor de

Atendimento

3
ao Cliente 5 [

@]
@
=]
3
@
173

Entrada A

e Saida

Fonte: Autor (2019)
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O arranjo fisico da empresa apresenta um layout departamental (por processo), ou seja,
0s processos similares sdo agrupados em um mesmo local fisico como o de costura, por
exemplo. O fluxo da empresa inicia a partir das demandas do setor de atendimento ao cliente
e vendas, sucedida pelo corte das malhas e pelas etapas do setor de costura, respectivamente.
Em seguida, é realizado o processo de serigrafia, responsavel pela arte que serd estampada na

camisa, e por fim, a finalizacdo e embalagem.

4.3 Caracterizacao da populacédo trabalhadora

A empresa possui um quantitativo de nove funcionarios (Tabela 3), com faixa etaria entre
21 e 59 anos, dos quais apenas 3 possuem ensino superior completo. Eles estdo distribuidos
entre os setores: administrativo e corte (1), atendimento ao cliente (2), costura (3), serigrafia (2)
e finalizacdo e embalagem do produto (1). Os funcionarios ndo possuem vinculo empregaticio
com a empresa, com excegdo da costureira com maior tempo de atuagdo na organizagao e

recebem remuneracdo compativel com a categoria em que se enquadram.

Tabela 3: Caracterizacdo dos funcionarios da confec¢éo

Tempo de
o . . Idade Tempo de trabalho y Nivel de
Funcionario  Atividade realizada atuacdo no cargo .
(anos) naempresa (anos) Escolaridade
(anos)
1 Administradora 57 25 19 Superior Completo
2 Design Grafico 21 1,8 1,8 Médio Completo
3 Assistente de Vendas 26 0,4 0,4 Superior Completo

4 Finalizadora 49 5 5 Médio Incompleto
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5 Serigrafo 38
6 Ajudante de Serigrafo 25
7 Costureira 1 (C1) 43
8 Costureira 2 (C2) 35
9 Costureira 3 (C3) 59

25

2,7

18

20

25

2,7

18

20

Fundamental

Incompleto

Fundamental

Incompleto

Meédio Incompleto

Superior Completo

Fundamental

Completo

N&o ha revezamento de turno, visto que os funcionarios trabalham de segunda a sexta, 8
horas por dia, com excecao da costureira 1 que tem sua carga horaria reduzida pela metade.

Possuem intervalo de 1 hora apenas para almoco. No entanto, realizam paradas para lanches

durante a jornada de trabalho.

4.4 Tarefa X Atividade

A empresa opera sob encomenda. O pedido de compra é recebido no setor de atendimento
ao cliente, pelo assistente administrativo que encaminha para o design grafico, com as
caracteristicas para que se produza a arte de acordo com os parametros do cliente. Ao finalizar
a arte é feito um orcamento do pedido, caso o cliente queira fazer na empresa, ele realiza o
pagamento e o assistente administrativo encomenda as malhas ao fornecedor e outras matérias
primas necessarias. Apos a ordem de servico ser lancada seguem as seguintes operagoes,

apresentadas, também, nas Figuras 7 e 8:

1- Enfestos das malhas:

Fonte: Autor (2019)
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O processo produtivo comeca a partir do enfesto manual das malhas no setor de corte. A
malha é transportada de um lado para o outro sobre a mesa de corte, realizando a sobreposicao

e alinhamento de dez camadas de tecido

2- Marcacdes do molde e corte:

O segundo passo € obter 0 desenho das partes da camisa. Isso é feito através de marcacdes

com os moldes na malha. Em seguida, realiza-se o corte com uma tesoura elétrica.

3- Montagem das camisas:

Para montar as camisas, as pec¢as que foram cortadas anteriormente chegam ao setor de
costura, onde cada costureira fica encarregada em juntar partes especificas do produto, havendo
diversas operacOes nos postos desse setor.

4- Serigrafia e secagem:

Apos passarem pelo setor de costura, as camisas chegam na secdo de serigrafia. Com a
serigrafia realizada, as camisas nessa etapa do processo ficam em espera para a secagem da

tinta depositada.

5 - Finalizacdo e Embalagem:

Depois de secas, as camisas chegam a etapa final, onde elas sdo inspecionadas, para
corrigir eventuais imperfei¢fes, como sobra de tecidos, linhas ou outros resquicios. Em seguida
0 produto semiacabado, passa por uma prensa térmica de sublimacdo, para que a serigrafia seja
fixada satisfatoriamente. Para finalizar as camisas, ja prontas, sdo embaladas, separadas de

acordo com seus pedidos e ficam no aguardo para serem expedidas.

46



Figura 7: Fluxograma do processo de producdo da confeccéo
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Fonte: Autor (2019)

Com base no fluxograma da Figura 07, é possivel mensurar o tempo e distancia gastos
na etapa de transporte de materiais e identificar as etapas do processo que ndo realizam




transformacgdes no produto, que geram desperdicios e consequentemente impacto financeiro.
Existem cinco transportes da matéria prima em processo e uma espera. A espera observada é
necessaria no processo, visto que apos a realizacdo da serigrafia as tintas depositadas sobre as
camisas possuem consisténcia pastosa, 0 que demanda tempo para que a secagem e aderéncia
ocorram. Os transportes sdo realizados entre os setores pelos préprios trabalhadores em virtude
do layout da empresa e pela mesma ndo dispor de automatizacao para este fim. Vale ressaltar
que as distancias percorridas por eles e o tempo de deslocamento entre os setores sdo bastante
consideraveis, onde no caso mais extremo realiza-se um deslocamento maior do que 15 metros

para que a operagdo seguinte seja realizada.

Figura 8: Mapofluxograma do processo de fabricacdo da empresa
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Fonte: Autor (2019)

O mapofluxograma representado na Figura 8 apresenta uma melhor visualizagdo dentro
do arranjo fisico dos transportes que séo realizados. Nota-se que a planta de producéo é nao
linear, onde os setores foram dispostos conforme o espaco ja existente, fazendo com que o
produto em processo seja transportado com maior frequéncia, chegando a passar por certos

setores mais de uma vez. A espera ocorre no setor de serigrafia onde as camisas ficam dispostas
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nas mesas para secagem natural ou artificial.

4.4.1 Tarefa

A tarefa das funcionarias do setor em estudo da confec¢do é realizar a montagem das
camisas por meio de costuras. Para isso, 0 produto a ser transformados sdo tecidos, previamente
cortados pelo setor competente, de forma que a costureira 1 deve unir a parte frontal com a
parte posterior das camisa, costurando os ombros (tarefal — Figura 9), em seguida a costureira
2 deve inserir as mangas e a costura lateral (tarefa 2 — Figura 9), e finalmente a costureira 3
deve realizar a costura da parte inferior da camisa (barra), das mangas e a prega da gola (tarefa

3 —Figura 9). Para a execucdo da atividade sdo necessarios 0s seguintes dispositivos técnicos:

* Méquina de costura do tipo overloque;

* Méquina de costura do tipo galoneira;

» Mé&quina de costura do tipo costura reta;

*Linha;

* Agulha;

* Etiquetas;

e Tesoura

Elementos a considerar para a execucdo da tarefa sdo a temperatura do ambiente de
trabalho, iluminacdo, concentracdo, as maquinas de costura e os equipamentos supraditos. Na

Figura 9 podemos analisar as trés etapas da tarefa sendo executadas.
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Figura 9: Tarefas do processo de producéo do setor de costura

Tarefa 1 Tarefa 2 Tarefa 3

Fonte: Autor (2019)

4.4.2 Andlise da Atividade

De modo geral, a atividade é o conjunto de meios utilizados pelo trabalhador com a
finalidade de alcangar o seu objetivo: executar a tarefa a qual Ihe foi atribuida. A analise da atividade

das operadoras de méaquinas de costura industrial encontra-se segundo os tdpicos imediatos.

4.4.2.1 Modo Operatorio

A descricdo do modo operatorio trata-se de um relato da forma como o trabalhador
desenvolve a tarefa descrita para a atividade a qual exerce. De posse dessa descricdo, € possivel
evidenciar pontos em que o modo operatdrio se distancia do prescrito para a realizacdo da tarefa.
Por meio de andlises observacionais realizadas com a populacao de trabalhadoras do setor de

costura da empresa, 0 modo operatorio consiste em:

e Inicialmente todas as funcionarias possuem a mesma rotina, chegam ao trabalho no
mesmo horario, depositam sua bolsa sobre uma mesa auxiliar e colocam seu celular
sobre a bancada de trabalho. N&o realizam marcacéo de ponto (escrito ou eletrnico),
pois a empresa ndo realiza administragdo de entrada e saida de funcionérios, além de

ndo possuir fardamento e nem exige vestimenta e calgados especificos para o trabalho;

e Jaem seus postos de trabalho, as costureiras verificam se existem produtos em processo

do dia anterior. Havendo, realizam as etapas de costura e o produto € movimentado para
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0 setor posterior ao de costura, caso contrario, recebem uma nova ficha de producéo
contendo a quantidade, modelo e cores do novo produto. Como ha grande variedade de
cores e de tecido, antes do inicio de producédo de cada novo pedido é realizado o setup
das maquinas de costura com a cor indicada na ficha de producéo e agulha adequada
para o tecido. Quando h& produtos remanescentes do dia anterior ndo se faz o setup das
maquinas, pois as operadoras as deixam configuradas para o dia seguinte. A partir da

configuracdo das maquinas, o modo operatorio de cada costureira diferencia-se;

A costureira 1 é responsavel pela etapa de costura da regido superior da camisa
(ombros). Ela inicia identificando e separando a parte frontal e posterior da camisa assim
como os tamanhos. Apds essa identificacdo a mesma pega um conjunto (frente e costas
do mesmo tamanho) faz a unido das duas extremidades que formar&o a parte do ombro
esquerdo ou direito, posiciona na &rea na maquina e realiza uma costura. O mesmo
processo é feito para o outro lado finalizando a primeira etapa do setor. Em seguida a
costureira deposita com o brago direito o produto em processo em uma mesa auxiliar

existente entre os postos de trabalho ou na propria bancada subsequente;

A costureira 2 é responsavel pela insercdo das mangas (quando ha) e pela costura lateral.
Com a parte frontal e posterior unidas na etapa anterior, a costureira 2 alcanga o produto
em processo com 0 braco esquerdo, e realiza um ajuste unindo as extremidades da
camisa para que a costura nao seja realizada de forma errada. Segurando a camisa com
amao esquerda, ela alcanga uma das mangas posicionadas na bancada com a méo direita
e faz a unido com a cava, e em seguida realiza uma costura. O mesmo procedimento é
feito para a outra manga. Posteriormente, € realizada a juncéo das laterais com a camisa
pelo avesso por meio de terceira costura. Em seguida ela deposita o produto em processo
na bancada seguinte ou na mesa auxiliar. Quando as mangas da camisa possuem
serigrafia, estas sdo transportadas diretamente para o setor de serigrafia onde é realizada

a etapa deste setor, e em seguida ela retorna para o setor de costura;

A costureira 3 é responsavel pela costura da parte inferior da camisa (barra) acabamento
das mangas e a prega da gola. Com a méo esquerda a costureira alcanca o produto em

processo, onde para a barra realiza duas dobras (com ambas as maos) de
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aproximadamente 1 centimetro cada e costura ao longo de todo o comprimento dessas
dobras até o ponto de inicio. Este mesmo procedimento € realizado para o acabamento
das mangas. Para a gola, une-se a regido em que sera inserida com a gola, e faz-se uma

costura. Estando dessa forma, finalizada montagem da camisa;

e Ao final da jornada de trabalho, as costureiras 2 e 3 realizam uma limpeza superficial
nas maquinas para retirada de fios, linhas e tecidos como também organizam suas
bancadas e ferramentas de trabalho. Pegam seus pertences e se direcionam para suas

casas.

4.4.2.2 Regulacéo

No nivel em que as operadoras das maquinas exercem sua atividade é exigido um alto
grau de conhecimento das técnicas de costura, como também de experiéncia/prética no oficio.
Apesar de possuirem conhecimento para operar qualquer maquina do setor, a diviséo das etapas
de costura foi realizada de modo que cada uma delas responsavel pela montagem de uma regido
especifica do produto, o que gera um alto grau de especializacdo. Em virtude disso, algumas
medidas sdo tomadas autonomamente, como por exemplo, deslocamento a outros setores a fim
de movimentar os membros inferiores, adotar de uma postura ereta e retomar a concentragéo,
como também, conversas paralelas durante a producéo e utilizacdo do celular para reproducao

de musicas.

Além disso, é realizada uma intensificacdo do ritmo de trabalho quando hé o surgimento

de urgéncias para o dia ou semana.

4.4.2.3 Variabilidades

As variabilidades se dividem em normal e incidental, onde a primeira faz parte do
cotidiano da empresa, enquanto a segunda respectivamente ndo é prevista, ocorrendo em casos

pontuais.

a) Variabilidade Normal
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A empresa produz os seguintes modelos: polos, t-shirt e regatas, com diferentes tipos de
gola e mangas. Esses modelos sdo produzidos de acordo com os tamanhos PP, P, M, G, GG,

EX e EXX, além dos mesmos tamanhos em estilo baby look.

Quanto aos tecidos existem quatro tipos com 0s quais a empresa utiliza para a producéo,
que séo: Malha PV, Malha em algodé&o fio 30, Piquet e Ribana. Todos eles possuem texturas
diferentes, o que em alguns casos facilita o trabalho, e em outros requer uma maior atengédo
como o Piquet por exemplo. Além das malhas, dependendo do tipo de camisa encomendada,
sdo adicionados golas, bordados e mangas com diferentes acabamentos e tecidos, o que aumenta

o tempo de producdo por unidade, sendo necessaria uma maior agilidade.

Um fator de constante queixa das costureiras, que influencia consideravelmente na
realizacdo da atividade, sdo as cores do tecido. Quanto mais escuro for o tecido, mais dificil é
a visualizacdo da costura, sendo necessario refazer a costura com maior frequéncia quando

comparado a tecidos de cor clara, o que implica em retrabalho, desperdicio de tempo e material.

Em relacdo a sazonalidade, geralmente em periodos de inicio de ano letivo e no retorno
das férias, ha um grande aumento no nimero de pedidos pelo fato da empresa ter como
principais clientes escolas publicas e privadas, fazendo com que o ritmo de producdo também

aumente para atender a todas as encomendas.

b) Variabilidade Incidental

Os prazos de entrega a priori sdo ordenados de acordo com o recebimento dos pedidos.
No entanto, por vezes, essa ordem sofre alteraces de acordo com as prioridades de producéo
que sdo geradas diretamente pela necessidade que os clientes possuem em receber o seu pedido
com um prazo menor, podendo assim a producdo de um determinado pedido ser interrompida

para a fabricacdo de outro considerado como sendo de maior urgéncia

Além disso, outro momento critico do processo ocorre quando urgéncias Sao

estabelecidas para o dia provocando constrangimentos temporais significativos.
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4.4.2.4 Estratégia

Com base na analise realizada, observa-se o uso de técnicas e artificios individuais
empregados no desenvolvimento de suas atividades em seus postos de trabalho. As costureiras
utilizam esporadicamente uma almofada apoiada no encosto da cadeira a fim de proporcionar
um maior conforto enquanto trabalham. Todas elas buscam minimizar os movimentos dispondo
as ferramentas, 0s componentes a serem inseridos e 0 produto em processo dentro de seus
alcances. Quando trabalham com cores mais escuras as costureiras realizam uma aproximagao
do tronco para melhor visualizarem a costura a ser feita. Para auxiliar neste processo foram

inseridos pontos de iluminagdo artificial na maquina como paliativo.

4.4.2.5 Carga de Trabalho

A carga de trabalho associa-se a ergonomia no que diz respeito a fragdo da capacidade
de trabalho que é investida pelo trabalhador na tarefa, sendo dividida em uma quantia cognitiva,

fisica e organizacional.

a) Fisica

Um fator extremamente relevante no posto de trabalho em questdo é fato de que permite
apenas a posicdo de trabalho sentado, e para que esta postura seja mantida, hd uma maior
solicitacdo do dorso e do ventre do trabalhador.

Durante a maior parte da jornada de trabalho, as costureiras permanecem em postura
estatica observada em todas as etapas do setor, executando movimentos rapidos e com curtos
ciclos. Além disso, a adocdo de posturas inadequadas para a realizacdo da atividade e geradas
pelo desconforto da estatica do corpo é facilmente observada, assim como o uso de almofadas

e tecidos visando minimizar os efeitos provenientes destas posturas.

Por trabalharem com os membros superiores flexionados e afastados do corpo, as
costureiras relatam a sensacao de peso nos bracos e em dias que o fluxo de producgédo € maior

sentem fadiga e dores nos ombros.

Por meio da anélise da postura e movimentos exercidos pelas costureiras, realizada por
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observagdes in loco, registros em videos e fotografias, foi possivel identificar a postura
caracteristica adotada com maior frequéncia (Figura 8) durante a jornada de trabalho. Cada
costureira leva em média cerca um minuto para realizarem sua tarefa por unidade em producéo,
e em aproximadamente 70% do ciclo elas permanecem na postura caracteristica selecionada

para a analise. Essa caracteristica foi observada nas trés etapas do processo existente do setor.

A configuracdo do espaco de trabalho constitui importante ponto a ser analisado, tendo
em vista que ele deve ser dimensionado adequadamente ao trabalhador, o que possibilita uma
reducdo de esforcos exercidos e maximo conforto ao longo do desenvolvimento de sua
atividade. Isto pode ser gerado mediante a disposic¢do dentro do arranjo fisico dos utensilios,
ferramentas e matéria prima utilizados com maior frequéncia dentro da &rea de alcance 6timo
do trabalhador, ou seja, 0 mais proximo do seu corpo, enquanto os de menor frequéncia devem
ser posicionados a uma distancia um pouco maior, mais ainda assim dentro do alcance do
trabalhador. Em relacdo ao setor de costura, o arranjo fisico atual é apresentado pelas Figuras
10 e 11.

Figura 10: Arranjo fisico do setor de costura

Legenda:

E — Entrada

S — Saida

PT1 — Posto de Trabalho 1
PT2 — Posto de Trabalho 2
PT3 — Posto de Trabalho 3
M1 — Maquina Galoneira
M2 — Maquina Overlok
M3 — Maquina Overlok
MA — Mesa Auxiliar

ES — Estante

C - Cadeira

ES ES

Fonte: Autor (2019)
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Figura 11: Imagens do setor de costura

Fonte: Autor (2019)

Pela representacdo grafica da planta do setor e pelas figuras expostas acima, percebe-se
que o espaco de trabalho comporta todos os equipamentos e utensilios de costura em
praticamente sua totalidade, existindo apenas um corredor a frente das estantes utilizado para
deslocamento e transporte de produto em processo. Nao ha espacos entre as mesas dos postos
de trabalho, encontrando-se uma ao lado da outra. Além disso, ha pouca organizacdo dos
materiais utilizados, criando um ambiente com alto grau de desorganizacao, o que prejudica 0s
processos inerentes ao setor. Em relagdo aos alcances, lida e Buarque (2016) esquematizam as
aeras e suas medidas adequadas para o trabalho como mostra a Figura 12, enquanto nas Figuras
13 e 14 sdo apresentados os dimensionamentos dos alcances realizados pelas costureiras e do

posto de trabalho.
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Figura 12: Medidas e areas de alcances adequadas para o trabalho

Fonte: lida e Buarque (2016)

Figura 13: Alcances realizados durante o trabalho

120 - -1

Legenda:

AM - Alcanceda maquina
AE — Alcance da etiqueta

Fonte: Autor (2019)
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Figura 14: Dimensionamento do posto de trabalho

Fonte: Autor (2019)

Como mencionado anteriormente, o posto de trabalho em questdo ndo permite a
variacdo entre o trabalho em pé e sentado. Dessa forma, as costureiras permanecem na posi¢ao
sentada a maior parte da jornada de trabalho, posicdo esta que lhes proporciona uma maior
mobilidade dos membros superiores. Em face a isto, observa-se que a atividade é desenvolvida
dentro dos alcances méximos quando comparamos as Figuras 12 e 13, mais especificamente 0s
alcances das costureiras até o ponto de costura das maquinas. Apenas a juncdo das partes das
camisas (processo realizado antes da costura), € realizada dentro da area 6tima de trabalho. Isto

se deve a precisao necessaria para o posicionamento correto de cada peca a ser montada.

Observa-se também, que dentro do espaco de trabalho foram desenvolvidos alguns
artificios para disposi¢do de materiais que sdo inseridos ao longo das etapas de costura, como
as etiquetas da marca da empresa e de composicdo do tecido. As proprias costureiras
confeccionaram compartimentos de tecido e os afixaram na parede imediatamente a frente de
cada maquina. Estes compartimentos encontram-se além do alcance méaximo, sendo necessario

que se realize a flexdo do tronco para que consigam pegar as etiquetas.

Quanto as dimensdes do posto de trabalho, apesar do assento existente possuir encosto,

58



0 mesmo nao é utilizado de forma adequada, de modo a provocar dores nos musculos extensores
dos bracos, como também a altura de o assento ndo ser compativel com a altura da bancada, o

que consequentemente pode gerar dores localizadas no dorso e pescoco (lida et all, 2016).

A bancada apesar de possuir regulagem néo se encontra a uma altura adequada ao
assento e a antropometria. Com relacdo a atividade, o trabalho desenvolvido pelas costureiras
exige uma maior solicitacdo dos membros superiores, exigindo que por grande parte do tempo
permanecam com os bragos esticados e/ou flexionados o que pode provocar dores nos ombros
e bracos. Pela configuracdo da fabricacdo da maquina e da bancada, a regido de costura da

maquina esta localizada a 8 cm acima da altura da bancada.

A partir disso, alguns fatores particulares devem ser levados em consideracdo para o
procedimento de redimensionamento do posto de trabalho, tais como os pedais de acionamento
do motor da maquina, motor, suporte de encaixe da maquina na parte inferior da bancada, calha

de escoamento e a configuracdo da maquina.

b) Organizacional

Quanto as relagdes de trabalho, os funcionarios da empresa, especialmente do setor de
costura, ndo apresentam queixas significativas e dizem ser satisfeitos com o clima interpessoal
da empresa. Segundo uma das funcionarias, a empresa € uma espécie de segunda casa, e vai
além: “... a gente passa mais tempo aqui do que em casa”. Todas relatam que amam o que fazem

e que tem o oficio como um dom recebido.

Quando ocorre a interrup¢do de um pedido em processo para a produgdo de outro e/ou
aumento do ritmo de trabalho para atender as demandas € gerado certo incoémodo e estresse

dentro do setor de trabalho.

A atividade laboral da populacdo de trabalhadoras do setor em estudo é pobre em
estimulos no sentido de aprimorar ou desenvolver novas formas de se realizar a tarefa, uma vez
que ndo ha grandes variaces e diferentes maneiras de se fazer as costuras. Quando um produto
diferente do habitual é demandado, a forma como este deve ser confeccionado é especificada

pela gestora da empresa e repassada para as costureiras. Soma-se a isso um alto grau de
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repeticdo dos movimentos e realizagdo da mesma atividade durante toda a jornada de trabalho,

desencadeando sintomas de monotonia.
¢) Cognitiva

A atividade realizada necessita de atencdo, concentracdo e agilidade, visto que as
funcionarias do setor de costura devem se ater a cada detalhe do produto final. No caso das
costureiras que trabalham operando as maquinas tipo overlock, se uma costura for feita de
forma errada a peca pode ser perdida ou apresentar defeitos, visto que esse tipo de méaquina
realiza a costura e corte das sobras ao mesmo tempo, sendo agravadas as chances para o trabalho

com cores escuras.

Para analisar a carga cognitiva foi utilizada a ferramenta NASA TLX (versdo para
celular). Essa ferramenta analisa seis demandas relacionadas a carga de trabalho: mental, fisica;

temporal; performance; niveis de realizacéo), o resultado esta evidenciado na Figura 15.

Figura 15: Resultados NASA
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Fonte: Autor (2019)

4.4.3.6 EWA

A aplica¢ao da ferramenta “EWA” (Anexo 1) permite a observacdo sistematica da
situacdo de trabalho e uma melhor compreenséo das configuragdes quanto aos aspectos fisicos
e psicossociais do trabalhador em estudo. Foi aplicado o questionario com as trés funcionarias
do posto de costura da confec¢éo e registrado para posterior analise, classificando cada quesito

do Check list como muito bom (++), bom (+), ruim(-) e muito ruim (--). Em um segundo
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momento, o grupo avaliou conforme os mesmos parametros determinados pelo Check list em
escala de 1 a 5, em que 1 esta relacionado a resultados mais positivos da escala e 5 mais

negativos.

Com base na Figura 16, podemos perceber que as funcionérias estdo satisfeitas com o
ambiente de trabalho, posto que em 64% dos quesitos avaliados a resposta foi muito bom (++)
e bom (+). Em relacdo a percepcdo dos avaliadores, houve predominéncia da nota 3 e 4 dos
quesitos analisados, indicando a prevaléncia de aspectos negativos no posto de trabalho. Alguns
dos principais pontos de discordancia entre os trabalhadores e avaliadores estdo principalmente
ligados aos quesitos como repetitividade e ruido, sendo atribuida nota 5 (duracéo de ciclo
abaixo de 30 segundos e ruido acima de 75dB em trabalho que requer concentracéo) e bom(+)
pelas funcionérias. A avaliacdo positiva por parte das costureiras deve-se ao fato delas estarem
acostumadas e terem se adaptado a situacdo, mesmo com as condicdes de trabalho apresentadas
nesses dois quesitos estarem desfavoraveis e ndo enquadradas nos parametros ideais de

trabalho.

Figura 16: Resultado do EWA

NOTAS DO AVALIACAO
AVALIADOR OPERADOR

Fonte: Autor (2019)
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4.5  Anélise do processo e operagao

A operacdo tem o objetivo de fazer uma analise a tarefa, aplicando ferramentas que
auxiliam no registro das operacdes, como por exemplo o grafico homem maquina, grafico duas
méo e atividades simultaneas. Neste trabalho foi aplicado as duas primeiras ferramentas citadas,
permitindo a anélise da relacdo entre o trabalhador e a operacdo desempenhada em prol de
melhorar a produtividade.

A Figura 17 apresenta o grafico duas maos, nela é possivel observar a disposi¢cdo dos
movimentos das costureiras, em que o circulo menor indica o transporte e 0 maior as operacoes

como agarrar posicionar e soltar alguma peca.
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Figura 17: Gréfico das duas maos

Mio Esquerda

Alcanga a camisa
Pega ncamisa
Transporta a camisa a3é o bancada

Realiza a dobra da barra (3cm)

Insere o porto inicial da barra na
regido de costura da méquina

Realiza a costura

Alcanga a manga dircita

Realiza o dobra da manga direita (2om)

Irsere o ponto inicial da manga na
regifio de costura da méquina

Realiza o costura

Alcangs a manga esquerda

Readiza s dobra da manga esquerda (2cm)

Insere 0 ponto inicial da manga na
regifio de costura da mdquina

Realiza a costura

Alcangaa gola

Insere o ponto inicial da manga na
regilio de costura da méqu ina

Realiza a costura

Fonte: Autor (2019)

Mio Dircita

Alcanga a camisa
Pega a camisa
Transporta & camisa a1é a bancada

Realiza a dobra da barra (3cm)

Insere 0 ponto inicial da basma na
regifio de costura da méquina

Realiza a costura

Levanta a agulha da méquina

Contaa linha
Alcangas a manga dircita

Realiza a dobra da manga dircta (2cm)

Insere o ponto inicial da manga na
reg o de costura da méquina

Realiza a costura

Levanta s agulha da maquina

Corta a linha
Alcanga a manga exquerda

Realiza a dobra da manga exquerda (2cm)

Insere o porto inicial da manga na
regifio de costura da maquina

Realiza a costura

Levanta a agulha da maquina

Cona alinha
Alcanga a gola

Inscre 0 ponto inicial da manga na
regifio de costura da miquina

Realiza a costura

Levanta a agulha da maquina

Cona a linha

Deposta a camisa na mesa auxiliar

Com a analise do gréfico das duas médos podemos observar que a mao direita tem uma
leve sobrecarga de atividade em relacdo a méo esquerda, realizando trés atividades a mais, em
cada etapa da costura. A Figura 18 também nos permite observar que apesar da mao esquerda

desempenhar uma quantidade menor de atividades em relacdo a direita, o bragco esquerdo da
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costureira em diversos momentos encontra-se elevado em uma posi¢do acima da altura do
ombro. Esse movimento pode intensificar as lesbes causadas pelo movimento repetitivo, em
virtude da frequéncia dos ciclos curtos que a atividade exige, da auséncia de pausas, associados

aos problemas posturais decorrentes da inadequacao do posto de trabalho.

Figura 18: Trabalhador no posto de trabalho

Fonte: Autor (2019)

Outro registro feito da operacdo foi o Diagrama Homem x Maquina (Figura 19). Ele
representa todo o processo produtivo e facilita a visualizacdo do tempo de espera e em operacao.
Além disso, contribui para que o analista do trabalho enxergue qual maquina esta sendo sub
utilizada e de que maneira ela poderia ser mais bem aproveitada no processo. Outro ponto que
deve ser observado é se o trabalhador esta realizando sua atividade em um ritmo adequado para

atingir as metas de producéo ou se ele esta sobrecarregado.

Com o gréfico da atividade analisada pode-se perceber que a costureira opera durante
todo o tempo de ciclo. A maqguina de costura passa a maior parte do tempo acionada, diferente
da tesoura que fica em espera em diversos momentos, o que nao € considerado negativo ja que
a méaquina principal para realizar a operagdo é a de costura. No entanto, isso evidéncia que o

processo € manual e que a costureira € quem dita a velocidade do processo.
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Figura 19: Grafico Homem x Maquina

Homem ‘
Costureira Tempo ( dos)

Maquina de Costura Tempo (min) | Tesoura Tempo (min)

Separa as partes a serem costuradas 90 Espera 90 Espera 90
Alterar as cores das linhas 180 Recebe as linhas para a costura 180 Espera 180

Costura da regido superior da camisa Efetua a costura

Cortar Linha

Corta as linha ao final de cada costura
4

4
138 138

4
138
4

16

4
12,8

Costurar lateral e manga direita
Corta linha

Costura lateral e manga esquerda
Cortar Linha

Costura da barra da camisa

Cortar Linha
Prega da Gola

Cortar Linha 4 4
Costureira | Maquina | Tesoura
mespera [ | Tempode Trabalho 3464 2364 )

Em operagho Tempo Total 8o Ciclo 64| 54| 3464
Ingice de wilizaho (%) | 100%|  68% 6%

Fonte: Autor (2019)

Associando os dois graficos de operacdes pode-se chegar a conclusdo de que as
costureiras realizam uma grande quantidade repeticdo de movimentos dos membros superiores
em sua atividade laboral — principalmente a mao direita — justificando os problemas

osteomusculares que algumas se queixam.

4.6 Anélise de tempos

Para o estudo de tempos, a costureira 3 foi selecionada aleatoriamente para a realizacéo
da cronometragem. Assim, foi informada sobre a realizagdo da cronometragem e dos
procedimentos a serem desenvolvidos para a coleta dos dados, tais como a realizacao das tarefas
no ritmo de producdo habitual durante a cronometragem. Também foi informado que a
cronometragem ndo visava o aumento do ritmo de producdo ou avaliacdo do desempenho
individual da funcionaria. O objetivo principal foi coletar os tempos de realizacao das tarefas

desenvolvidas.

O procedimento contou com o uso de um crondmetro, e uma tabela previamente
desenvolvida para a anotagdo dos tempos e leituras. Dessa forma, fez-se a tomada de 10 tempos
de ciclo da etapa realizada pela costureira 3. O cronometrista se fez presente no local de coleta

durante toda a tomada de tempos, ao lado da funcionéria.

Simultaneamente a coleta dos tempos, foi realizada uma filmagem para comparagéo dos

tempos obtidos pelo cronometrista com a finalidade de correcéo de erros de visualizagdo. Apos
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o tratamento dos dados, fez-se a média dos tempos para cada tarefa desenvolvida pela
costureira. Em seguida, mensurou-se o fator de avaliacao de ritmo (Figura 20), possibilitando
a obtencdo do tempo normal. Por fim, calculou-se o tempo padrdo. A Figura 21, sintetiza os

dados coletados e os resultados obtidos.

Figura 20: Determinacdo do fator de avaliacdo do ritmo

Fator de Avaliagdo do Ritmo (Avaliacdo Subjetiva)
Categoria N° |Descrigdo Simbolo de Referéncia Ajustagem Percentual
1 Parte do corpo usada D |Bragos, antebragos, punhos e dedos) 5
2 Pedais F{Um pedal com o fulcro) 0
3 Uso das duas mdos HZ{As mios trabalham simultaneamente 18
4 Coordenagdo da vista e mio |K(Constante mas ndo préxima) 4
5 Cuidados de manipulagdo O Manuseio cuidadoso) 3
5 Peso WI0.5) Suspenso pelo braco 2
Tatal 0,32
I Fator de avallagio do ritmo 1,00+0,32=1,32

Fonte: Autor (2019)

Figura 21: Tabela de registro dos dados e resultados

Empiisa Data
S FOLHA DE CRONOMETRAGEM —
LTET Amaoabragem SeforDapio:  Costurs Operadonjsr  Nilma Dhaarvaidan;

Paga: Camnina T-Shrt HomriaTurmne  Tarde Rt [%E 153 n raalEas S5 &
Opersgha:  Coshira Cronometrisie: Fageer LA de Arsigs  |Tolerineis (%) 0,143 oS rsira.
CICLOS Tesmpa | Ritmes | Tesmps Temmgs
v HLEpmos v T 2 [ 3 ] @ [ & [ & [ 7 ] 8 ] & [ w | Mao| o | sorman| "™ |™" paario
T|15,72)| 18,27 | 16,26 | 14,85 | 15,44 | 16,51 | 15,77 (17,72 | 14,45 | 15,56
1 |Barm 15,555 Feh ) 10 | o4} | 2235
L| mrw | m0 | cocw | wess | 2w | s | mpse | emsn | stow | 2w
T
5 e 12,50(13,57 | 15,81 | 12,05 11,31 | 13,67 | 15,22 | 16,50 14,78 | 18,35 | o | s i | 1 lone -
L| mem | e | waem | omes | peness | senes | memore | acnee | s | pae
T|1 73| 1343 |11 13,78 i1 13,67 | 11,93 | 15,47
3 (Manga esquerda bl B A9]18, 151 AN & L A & LK) 14
L| saosa | wosen | womm | dnom | s | Xnses | LM | Gnam | ki |
T
4 |Gots 1192|1154 13,84 | 12,42 | 12,80 | 12,73 | 12,73 | 11,12 | 14,61 | 1420 U [T I P
L| s | e | marm | mimo | omie | 04280 | e | wess | ST | 0D
Tompn Padebo do Cicla: &8, a7 SRguAdE. Produgio Hordria: 4218 23]

Fonte: Autor (2019)
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4.8 Diagndsticos

4.8.1 Diagnostico geral

No processo de producao das camisas da confeccdo as costureiras operam durante todo
o ciclo de producdo, realizando os movimentos pegar a camisa no apoio dispostos ao lado da
cadeira de costura, levando a maquina e efetuando a operacao de costura, essa concentracdo de
atividade nédo permite pausas entre os ciclos. Outro aspecto observado na execucgédo do trabalho
das costureiras foi a sobrecarga da méo direita, por realizar trés atividades a mais em cada etapa
da costura, totalizando em cada ciclo a quantidade superior, em relacdo a mao esquerda, de
nove movimentos. Contudo, a mao esquerda encontra-se na posicao estatica segurando o tecido
e 0 braco esquerdo das costureiras ficam elevados acima do ombro. Sendo assim, é valido
ressaltar a correlacdo entre a sobrecarga de movimentos das méo direita, aposicdo elevada e
estatica do ombro esquerdo, somado com a auséncia de pausas entre 0s ciclos, aos resultados
obtidos no diagrama de Corllet e questionarios nordico, que as maiores queixas de dores

apresentados pelas costureiras sdo 0s ombros e a méos.

E possivel notar no posto de trabalho das costureiras muita desorganizacao, evidenciado
na Figura 10 que mostra o setor de costura da confec¢cdo. Esse é um ponto que precisa ser
levando em consideracdo, visto que layout e a organizacdo do ambiente de trabalho esta
diretamente ligado a percepc¢do de conforto das funcionérias, qualidade vida no ambiente de

trabalho, otimizagdo de tempo e producéo.

O posto em analise existe muito material inoperante, como rolos de linhas, pedagos de
tecido, tesouras e outras ferramentas que comprometem a execuc¢do da atividade de trabalho,
influenciando na adog¢do de posturas inadequadas - tor¢do e/ou inclinacdo do troco para pegar
objetos distantes - pausas para procurar ferramentas de trabalho e até mesmo ocasionar
pequenos acidentes ao derrubar abjetos, visto que ndo ha espaco suficiente no posto das

costureiras.

Outro aspecto relacionado ao layout é a disposicdo dos postos de trabalho que é mal
distribuido, fazendo com que o material em producéo atravesse mais de uma vez o setor de

costura, desviando a atencdo das funcionarias durante o trabalho. Além disso, a falta de
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programacéo de pedido faz com que haja constrangimentos temporais na producédo, impelindo

no aumento do ritmo da costura, gerando sobrecarga e estresse.

Quanto aos riscos, estdo presentes no ambiente de trabalho das costureiras 0s riscos
fisicos, quimicos ergonémicos e de acidente. As maquinas de costura antiga produzem ruido
elevado e vibracdo excessiva, causando dores de cabeca e intensificacdo no desconforto das
maos, relatados pelas costureiras. J& as malhas utilizadas para produzir as camisas tem um
cheiro caracteristico forte e durante o processo de costura emitem pd, que causa irritabilidade

nas vias respiratorias, especialmente em uma das costureiras que tem rinite alérgica.

Por fim, a adocdo de posicdes estaticas e atividades de ciclos curtos de tempo com alto
grau de repeticdo ndo ocasionam apenas problemas relacionados a questdes ergondémicas no
aspecto biomecanico. Pelo fato de a atividade ndo permitir a adocdo de novas formas de
desenvolver a atividade, reflete em queixas por parte das costureiras em relacdo a monotonia
no ambiente de trabalho. Este fator promove sensacdo de ansiedade e diminuicdo da
concentracdo das funcionarias, decorrendo no final da jornada de trabalho a diminuicdo do

ritmo de producéo.

4.8.2 Diagnostico local

Apds o levantamento de dados realizado por meio de a¢des conversacionais, observacédo
e registro em midias, que posteriormente serviram de base para o estudo da demanda e das
analises da atividade das operadoras de maquina de costura industrial, foi possivel identificar a
luz da literatura quais os fatores pertencentes a atividade exercida relacionam-se com a
demanda da populagéo do setor em foco, e confirmar as queixas apontadas pelas costureiras

provenientes de suas ocupacoes.

A partir da determinacdo da demanda por saude, refor¢ada pelas queixas quanto a dores
relatadas com maior frequéncia nos membros superiores, aplicou-se o diagrama de Corllet e 0
questionario nérdico, onde foram identificados os segmentos que através da dor geram maiores
desconfortos as colaboradoras, sendo eles: ombro, costas, cotovelo/antebraco e pulso/méo,

variando de moderada a aguda entre as costureiras. Isto forneceu indicios quanto aos riscos que
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elas se encontram expostas.

E evidente que a atividade laboral desenvolvida pelas costureiras requer uma maior
solicitacdo dos membros superiores, isto porque o posto de trabalho ndo permite a alternancia
entre o trabalho em pé e sentado e pela propria natureza do trabalho. Dessa forma, as costureiras
permanecem em quase todo tempo de sua jornada de trabalho sentadas, uma vez que para
minimizarem as dores adotam posturas inadequadas e submetem segmentos do corpo a esforgos

estaticos.

Os alcances necessarios para a realizacdo da principal atividade e que exercem com
maior frequéncia (costura) pelas trabalhadoras, encontram-se dentro da regido maxima de
alcance, fazendo com que as costureiras permanecam com os bracos estendidos para realizaram
as operacOes. Além disso, sdo realizadas manobras de flexdo para o alcance das etiquetas que
se encontram inadequadamente posicionadas, e fora das medidas adequadas para o trabalho

agravando as queixas quanto as dores.

Aliado a esses fatores, apesar da bancada e da cadeira possuirem ajustes, a regulacédo
ndo € realizada por ndo haver interesse ou por desgaste como no caso das cadeiras. O mobiliario
encontra-se em bastante avariado, sendo necessario em alguns casos a substituicdo. Ndo ha
separacao ou espagos entre as mesas dos postos de trabalho em virtude da limitacdo do espaco,

0 que se agrava pela quantidade de objetos, materiais e méveis em desordem contidos no local.

Pode assim apontar como principais causas para a adoc¢ao de posturas inadequadas, erros
no dimensionamento do posto de trabalho, utilizacdo de mobiliario inadequado ou desgastado,
disposicao dos utensilios, ferramentas e material em processo, trabalho exclusivamente sentado,

intensificacdo do ritmo de trabalho, iluminacéo ineficiente e arranjo fisico.

Dessa forma, constata-se a necessidade de intervencdo no setor em estudo por meio de
acoes que promovam o correto dimensionamento do posto de trabalho, acomodagéo eficiente
dos dispositivos de trabalho dentro de um arranjo fisico adequado e organizado, possibilitando
a maximizacdo do conforto ao trabalhador, produzindo ganhos a sua satde e em produtividade

para a empresa.
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4.9 Propostas de solucéo

4.9.1  Requisitos do Projeto

Quanto aos requisitos do projeto, esta etapa consiste na definicdo e gestdo das
necessidades das partes envolvidas e interessadas no projeto visando o alcance dos objetivos
dele. Nesta etapa, as fungdes e funcionalidades do que sera projetado devem ser bem delineadas,

para que ao final o produto ou servico atenda as necessidades evidenciadas.

Para o projeto de trabalho das operadoras de maquina de costura industrial e da empresa,
foram estabelecidos os requisitos do projeto por meio de uma reunido. Fizeram-se presentes na
reunido as operadoras de maquina de costura, a gerente e proprietaria da empresa, assim como
o serigrafo, o design grafico onde foi apresentada uma sintese do trabalho que ja fora realizado
para auxiliar na observacdo geral da atual situacdo do posto de trabalho estudado e da empresa

com um todo.

Apls a apresentacdo dos resultados obtidos, foi explanada a necessidade do
levantamento dos requisitos para o atual estagio em que o projeto se encontra. Com isso, foram
realizadas discussfes abordando varios aspectos e diferentes pontos de vista, sendo essenciais

para a definicdo dos requisitos que se encontram elencados a seguir:

. Compra de novas ferramentas e/ou manutencdo e reorganizacdo do posto de
trabalho de forma a atender as especificacdes da NR 17;

. Reestruturacdo do layout da empresa de modo a reduzir o deslocamento do
produto em processo;

. Reordenacdo das ferramentas de trabalho e materiais de forma a obter mais
espaco fisico e limpeza no ambiente;

. Implantar equipamentos de protecdo individual e trocar a iluminacédo do local;
. Insercdo de pausas e atividades que permitam a circulacdo sanguinea (que
promove a oxigenagao) dos membros;

. Realizagdo de uma melhor gestdo do planejamento e controle de producéo.

Ao final da reunido, todos os pontos elencados como requisitos foram validados de
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forma individual por cada integrante da empresa que participou da reuniéo.

4.9.2  Construcdo Social

O planejamento coletivo de um projeto, em que a parte interessada tem espaco para
manifestacdo positiva, ou ndo, da construgdo do projeto é de demasiada relevancia para o
alcance de um bom éxito. Para atender tal finalidade, realizou-se uma reunido com as partes
interessadas do projeto, que nesse caso foi a dona da empresa e as funcionarias do setor de
costura, para apresentar os resultados obtidos através do estudo ao longo da disciplina de
Anélise do Projeto de Trabalho I e Il, no qual foi possivel identificar os principais problemas

presentes no posto de trabalho.

A reunido consistiu sobretudo na exposicdo das principais analises e respectivos
resultados. Através do computador apresentou uma tabela, disponivel no Anexo |, previamente

elaborada pelo grupo com o propoésito de simplificar a comunicacdo e facilitar o entendimento.

Os assuntos abordados foram agrupados em seis principais temas: Posto e Ambiente de
Trabalho, Processo, Operacdo, Tempos e Atividade/Organizacdo. Cada tema tinhas as
principais problematizacgdes, causas, efeitos, construcdo de solucéo e objetivo resumidos. Essa
metodologia proporcionou que as ideias e discussdes levantadas durante a reunido fluisse de
forma organizada, seguindo uma linha de raciocinio clara e objetiva. Com base na reuniao, foi
possivel captar a opinido de cada costureira nos quesitos levantados, ao passo que ja
discutiamos as propostas de melhorias e as respectivas restricdes.

Em sintese, a maioria das problematizacGes apresentadas tiveram concordancia
unanime, tendo destaque os problemas levantados no tema do posto de trabalho, referente ao
assento inapropriado, iluminacdo ineficiente e o fluxo do material em processo, pois sdo no

momento 0s principais motivos de insatisfacdo e desconforto por parte das costureiras.

4.9.3 Escopo — Tempo — Custo

Para a elaboracdo de um projeto consistente é necessario levar em consideracao trés
pilares essenciais e que se correlacionam, séo eles escopo, tempo e custo. O primeiro esta

relacionado com o objetivo da atividade, o que se pretende ou néo fazer para chegar ao resultado
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final. O tempo esté relacionado a duragdo da execugdo do projeto e o custo remete a0 montante

final que sera dispendido no projeto.

Dessa forma, cada proposta levantada no presente trabalho foi analisada de acordo com
0 tripé escopo-custo-recurso, 0 que permitiu uma visdo holistica do projeto, facilitando nas

decisdes no que se refere a modificagdes e melhorias.

e Organizacdo no setor de trabalho

A organizacdo do setor de trabalho e a restruturacdo do arranjo fisico do local é
primordial para o desempenho das atividades de forma que cause o menor impacto tanto fisico
como cognitivo nas costureiras. Como proposta de melhoria é sugerido inicialmente a insercédo
de prateleiras proximos ao setor de costura para dispor os objetos que ndo sdo usados com
frequéncia, deixando as mesas de trabalho livres de objetos inoperantes.

Além disso, foi sugerido inserir organizadores ao lado direito das mesas para colocar
objetos usados com frequéncia, como tesouras e éticas, por exemplo. O custo total dessa
proposta é de aproximadamente R$130,00, sendo R$50,00 para a compra das prateleiras e
R$40,00 para instalacdo desses objetos na parede. J& 0s cestos organizadores seriam
confeccionados pelas proprias costureiras, dispendendo apenas o valor do tecido que pode

variar entre R$20,00 a R$30,00 reais o0 metro, sendo necessario dois metros.

Outra proposta sugerida foi de colocar mesas de apoio entre as costureiras para servir
de suporte para os tecidos em processamento, evitando gue o objeto fique sobre a mesa ou no
colo das costureiras. Quanto ao custo dessa proposta, a empresa terd que embolsar

aproximadamente R$ 450,00, para um total de trés mesas.

Juntamente com as propostas citadas, faz-se necessario a implementacéo do 5S no posto
de trabalho. Essa € uma proposta que a primeiro momento nao acarretaria custo na empresa
pois 0s proprios alunos dos grupos seriam responsaveis por explicar e auxiliar na
implementacdo da ferramenta de gestdo no posto de trabalho e posteriormente nos outros

setores da confeccéo.

No tocante a implementacdo das propostas sugeridas, elas acontecerdo de forma
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gradativa em funcdo da restricdo de custos. Sendo assim, as propostas que serdo aplicadas no
primeiro momento, no prazo de um més, é a implementacao da ferramenta de gestdo 5S e das
prateleiras e cestos organizadores. Posteriormente, serd reanalisado a viabilidade da compra
das mesas de apoio, ao passo que é realizado uma nova pesquisa de preco, tendo como sugestao
a aquisicao de mesas ja usadas em sites de vendas de produtos usados.

e Minimizag&o de riscos

Quanto ao p6 proveniente das malhas cortadas e do cheiro que os tecidos possuem,
sugere-se a utilizacdo de respiradores descartaveis, que sdo capazes de filtrar o ar de modo a
inibir o cheiro e a passagem de fios e pds que possam se desprender das malhas ou linhas.
Mesmo os respiradores (mascaras) sendo descartaveis, a sua utilizacdo pode ser feita por mais
de uma vez, visto que a deterioracdo do EPI ndo é imediata. No mercado existem diversas
marcas e modelos de respiradores, em que os mais simples e perfeitamente empregaveis para a
atividade de costura variam de R$ 2,49 a R$ 3,35.

Para amenizar o barulho advindo das maquinas, manutencdes periodicas devem ser
realizadas de modo a condicionar a maquina para o funcionamento, prolongar sua expectativa
de utilizacdo e consequentemente promover a reducdo do ruido. Além disso, a utilizacdo de
protetores auriculares pode ser mais um artificio empregado para a minimizacdo desse risco

durante a realizacdo da atividade.

As manuten¢des atualmente sdo realizadas apenas quando as maquinas apresentam
defeitos, a um custo de RS 50,00 por maquina, ou seja, realizando manutencdes preventivas
mensalmente a empresa teria um custo de R$ 150,00. Quando aos protetores auriculares, estes
sdo encontrados a custos que varia desde 0,53 centavos até 2,28 reais, podendo ser utilizados

por mais de uma vez.

e Atividade do Trabalho

Os danos causados aos trabalhadores devido aos movimentos repetitivos, com curto
ciclos temporais e exclusivamente sentados se desenvolve no trabalhador de forma gradual e

agrava-se no decorrer do tempo, podendo torar-se muitas vezes se tornar cronica.
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Além de intervencdes fisicas no posto de trabalho, como troca das cadeira, ajuste da
bancada, reorganizacéo da disposicao das ferramentas de trabalho, o grupo propds como forma
de melhorar e prevenir doencas de trabalho inicialmente a conscientizacdo através dialogos e
exposicao teorica sobre a importancia de melhorar a postura, fazer alongamentos e respeitar as
pausas. Além disso, no que se refere ao Gltimo quesito, sugere-se a adocao de pausas periodicas
previamente determinadas atrelados com alongamentos e pequenas caminhadas, permitindo a

oxigenacdo dos musculos e diminuam as consequéncias advindas da atividade.

Essa proposta de melhoria ndo possui custos e o tempo para executar € imediata, pois
se trata sobretudo de mudanca cultural na empresa. Vale ressaltar que para alcangar 0s
resultados serd necessario empenho por parte da geréncia e costureiras, pois mudangas de

habitos requer persisténcia.

e Melhoria das condigdes dos postos de costura

Quanto ao posto de trabalho das costureiras, o principal problema relatado é o assento utilizado
para o trabalho. As cadeiras encontram-se bastante deterioradas pelo uso. Algumas de suas
funcdes desde as mais basicas como o deslizar das rodinhas até o sistema de ajuste de altura
ndo funcionam mais, e por isso algumas estratégias como o uso de almofadas para elevar a
altura do assento e a utilizacdo de tecidos no encosto para proporcionar um maior conforto sdo

recorrentes.

Por se tratar de um equipamento primordial na atividade de costura principalmente por
estar diretamente associado a salde e ao conforto quando da realizacdo do trabalho, torna-se
necessaria a aquisicdo de novas cadeiras que sejam compativeis tanto para a atividade como
para a bancada. As bancadas do setor encontram-se em bom estado de conservacao, por isso
ndo ha necessidade de substitui-la, mas realizacdo do ajuste de sua altura para cada costureira
deve ser feita visto que hoje todas encontram-se a mesma altura e as costureiras possuem

diferentes dimensdes antropométricas.

No mercado, cadeiras fabricadas para a atividade de costura tem um custo girando em
torno de R$ 180,00. Mesmo com um custo razoavel, este escopo € considerado de grande

importancia e por isso 0 cronograma para a aquisicao de trés novas cadeiras € de um més para
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sua realizacao, podendo ser sofrer modificagcdes em virtude da realizagdo de pesquisas de prego,

0 que impactaria positivamente no custo.

e Distribuicéo eficiente da iluminagéo

Apesar de a empresa ter realizado algumas iniciativas de melhoria na distribui¢éo da
iluminacdo no setor em estudo, as costureiras ainda assim relatam problemas de iluminagéo
excessiva em certos locais e baixa iluminacdo em locais de maior necessidade. A redistribuicdo
da iluminacéo no setor se daria pela retirada das lampadas alocadas na parede a frente dos postos
operativos (ldampadas fluorescentes tubulares) e pelo posicionamento das lampadas de
ambientacdo a um angulo de 45° formado pela linha do olho ao teto e a linha horizontal na
altura do olho, com o objetivo de fornecer niveis de iluminancia mais adequados. O local mais
critico para a atividade localiza-se na area de insercéo do tecido na maquina de costura que é

sombreada pela parte superior da maquina.

A importancia de uma iluminac&o eficiente nessa area se da pelo fato da necessidade da
troca das linhas para a realizacéo de setup e do correto posicionamento do tecido na maquina,
visto que as mesmas realizam a costura e corte das sobras, gerando margens para perdas de
matéria-prima, de tempo de setup e um maior esforco visual por parte da costureira caso a
visualizacao seja restrita. Dessa forma, é necessaria a realizacdo de uma iluminacgéo direcionada
em cada mesa de costura com intensidade superior a 600 lux, de forma a permitir uma

visualizagdo com maior nitidez e discriminar melhor as cores e formas.

Visando minimizar os custos, as lampadas fixadas a frente dos postos de trabalho nao
necessariamente precisam ser desativadas, no entanto as mesmas nao devem ser utilizadas ja
iluminam de forma ineficaz e em excesso. O custo total para a realizacdo das modificacdes €
de RS 280,00, onde RS 50,00 serd destinado para o posicionamento das lampadas de
ambientacdo RS 30,00 para a troca das lampadas de teto por outras de maior poténcia e RS
48,00 para aquisi¢do de luz de LED responsavel pela iluminacdo de cada posto de trabalho. As
modifica¢fes possuem um cronograma de 15 dias a um més para a realizagdo, podendo ser

prolongado pelo or¢camento (dinheiro) na busca por menores custos.

e Gestéo do planejamento e controle de producéo
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A empresa apresenta serios problemas no que se refere ao planejamento e controle da
producdo que é impactado por fatores internos e externos a organizacao. Inicialmente, verifica-
se que a producao real atual da empresa € inferior a producdo horaria, dado obtido através da
cronometragem. Esse fator interno esta relacionado primordialmente a inexisténcia de regras
de trabalho no setor, dando margens ao desenvolvimento da atividade de costura da forma como

as operadoras jugam conveniente, impactando diretamente na producéo.

Como solucdo para este problema, indica-se a implantacdo da gestdo do tempo de
trabalho e determinacdo explicita dos horarios de pausa aliado a realizacdo da conscientizacdo
dos trabalhadores por parte da geréncia da empresa quanto a importancia do cumprimento das
regras e dos beneficios gerados. O planejamento e controle de producdo necessita estabelecer
do que, quando, como e em que prazo um produto deve ser fabricado, sendo o PCP responsavel
por essa programacdo. Para a sua realizacdo, a empresa pode optar pela aquisicdo de um

software e pelo treinamento do funcionério que ir& operé-lo.

Quanto aos fatores externos, a sazonalidade que ocorre no inicio dos periodos letivos
pode ser amenizada significativamente com a dilui¢do dos pedidos ao longo do ano, uma vez
que as escolas que efetuam seus pedidos sdo clientes fidelizados. A propria confecgdo seria
responsavel pelo contato com as escolas, pela negociacdo das quantidades produzidas e prazos,
gue ja as escolas possuem estimativas das quantidades de alunos. Com isso, ambas as partes
saem ganhando nesse processo: a confeccdo por reduzir a sazonalidade, por garantir a
qualidade, cumprir com seus prazos, fortalecendo sua relacdo com os clientes e aumentando a
sua confiabilidade, assim como as escolas pela certeza de obter um produto de acordo com suas

especificacOes e de qualidade independente da época do ano.

No que se refere aos constrangimentos temporais, a maior parte teria solucdo em
conjunto com a sazonalidade, o que deixaria a empresa operando dentro de sua capacidade e
sem a intensificacdo do ritmo de trabalho. Porém, em casos de atingimento da capacidade
méaxima de producédo e do recebimento de pedidos que ndo podem ser recusados, deve haver
uma negociacao prévia entre o PCP e o setor de vendas a fim de em conjunto alinharem o prazo

de entrega, de forma que o novo pedido ndo gere problemas ao processo produtivo.

Em virtude do custo de aquisicdo do software para o planejamento e controle de
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producdo, a utilizacdo de planilhas eletronicas (Excel) torna-se uma opcao de custo inferior e
que satisfaz as necessidades da empresa, uma vez que ndo ha complexidade para esta atividade.
Uma alternativa para a sazonalidade para os constrangimentos temporais seria a contratacéo de
costureiras autbnomas ou de confeccGes locais menores para a producdo do excedente de sua
capacidade. Essa alternativa possui os beneficios de atender a demanda nas épocas de pico,
assegurando a mesma qualidade e o prazo de entrega. No entanto, a margem de lucro seria
reduzida em virtude da méo de obra externa a empresa ser mais cara e da necessidade do

transporte da matéria prima até o local de fabricagéo.

O custo em média de aquisi¢do de um software de planejamento e controle de producao gira
em torno de R$3.000. Além desse custo, ha a necessidade de treinamento da pessoa designada
para a sua operacdo. No entanto, para a alternativa de uso de planilhas eletrdnicas esse custo é
dispensado, uma vez que a empresa ja dispde desse recurso, sendo necessaria a orienta¢do por

parte de um profissional quanto a sua utilizacdo para a gestdo do PCP.

Quanto ao tempo de implantacdo da gestédo do planejamento de producdo ocorreria de
trés a seis meses, visto que inicialmente é necessaria uma mudanca de cultura na empresa e
adaptacdo ao novo modo de gestdo, podendo esse tempo ser alterado o orgamento (a depender

da escolha pelo software ou planilha eletrénica) ou o tempo (aderéncia a nova forma de gestao).
4.9.4 Projeto Acdo

A fase de projetacdo consiste na conversao dos requisitos do projeto, analises realizadas
e dados coletados em solucGes que sdo refinadas para que elas possam atuar de forma eficaz
nos problemas levantados. E de suma importancia nessa etapa a participacdo das partes
interessadas visto que as solucdes se encontram em desenvolvimento, ou seja, passam por
modificagdes ao longo de todo o processo de projetacdo, podendo ser utilizado diferentes

recursos para este fim como, por exemplo, desenhos técnicos, simulacdes, testes, dentre outros.

Os tdpicos a seguir tratam da projetacdo do relayout da empresa em estudo, do sistema
de iluminacdo e da organizacdo dos postos de trabalho das operadoras de maquina de costura

industrial.
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a) Organizacdo do layout da confeccéo

Ainda na primeira fase do projeto foram coletadas as informacdes para a elaboracédo do
fluxograma e mapofluxograma do processo. Com base nessas analises, identificou-se a
existéncia de grandes deslocamentos do produto em processo entre 0s setores, aumentando o
lead time de producéo visto que os transportes observados na empresa ndo agregam valor ao
produto.

Além disso, as atividades de finalizacdo e atendimento do cliente encontram-se alocadas
em um ambiente inadequado. O setor de finalizacdo oferece maior propensdo de riscos a saude
dos trabalhadores por causa dos fios em suspenséo e a falta de circulacdo do ar, ocorrendo o
mesmo nos demais setores, porém, em menor propor¢cdo. Ndo ha separacao entre o setor de
atendimento ao cliente e o processo produtivo, ndo sendo o local atual do setor adequado para
0 recebimento dos clientes. A estruturacdo da sequéncia de projetacdo para o relayout da

empresa ocorreu da seguinte forma:

e Dados que possibilitaram a analise para o projeto:

Etapas do processo produtivo

Desenho da planta baixa

Medicéo das distancias dos transportes

e Meétodos utilizados para analisar os dados:

Fluxograma

Mapofluxograma

e Proposta Final

Em conjunto com um grupo de funcionérios da empresa, foram sugeridas modificacfes

e alteragdes no layout da empresa como descrito na construcao social do projeto e na adequagéo
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do mesmo. Inicialmente, foram realizados esbocos da planta baixa e as alteragdes eram
sobrepostas e discutidas quanto a sua viabilidade e ao alcance do objetivo do projeto, levando

em consideracao que nenhuma alvenaria poderia ser modificada.

Posteriormente, duas propostas foram levadas a empresa, das quais a escolhida para
execucao consiste na realocacdo do setor de finalizagdo para a area externa da empresa
juntamente com o setor de serigrafia. Este ambiente € um local mais arejado e possui uma
melhor iluminacdo o que é importante para a atividade visto que a finalizadora também é
responsavel pela inspecdo das camisas. Esta modificacdo extinguiu o maior transporte que

exista na empresa que ocorria do setor de serigrafia para o de finalizagéo.

O setor de atendimento ao cliente passa a ter um local especifico para as fungbes que
desenvolve com a separacdo por uma parede de gesso entre este e a manufatura. O setor de
corte necessitava de um maior espaco ao redor da mesa de corte para realizacdo do enfesto das
malhas o que foi conseguido com o relayout, assim como um espaco para a alocacdo das
matérias primas da confeccdo de forma organizada e em um Unico local. Quanto ao setor de
costura, 0 produto em processo ndo segue uma ordem e ndo possui locais para a sua disposicgéo,
fazendo com que as costureiras disponham as camisas nas pernas o que ao longo do trabalho

torna-se uma das causas da adocao de posturas inadequadas.

Visando uma maior fluidez do produto em processo no setor de costura e solucionar o
problema de alocacéo, os postos das costureiras foram realocados em fila e inserida uma mesa
que conecta os trés postos para a transferéncia do produto em processo dentro do setor. A
proposta do relayout final pode ser observada na Figura 22.
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Figura 22: Planta baixa com proposta de relayout
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Fonte: Autor (2019)

b) Sistema de Iluminacéo

Quanto a iluminacdo no setor de costura, foram relatados, em 2019, segundo as
percepgdes das operadoras, incOmodos provocados pela iluminagéo excessiva em determinadas
em areas do ambiente de trabalho, e sombreamento ou pouca iluminacdo em locais em que

deveriam possuir uma melhor visibilidade para a realizacédo da tarefa.

A proposta de solucéo inicial passou por algumas modificacdes até a obtencdo da
proposta final. Inicialmente a sugestdo das proprias operadoras de maquinas de costura
industrial era de ndo utilizar o sistema de iluminacgdo que se encontra a frente dos seus postos
de trabalho, justamente por esse componente ser a causa da iluminagdo excessiva e do
sombreamento da regido de costura da maquina. Partindo dessa premissa, sugeriu-se a ndo

utilizacdo deste sistema de iluminacdo e a mudanca do sistema de iluminagao central do setor

80



pela substituicdo das lampadas por outra de maior poténcia e em posicionamento correto, assim
como da insercdo de uma luz tarefa na bancada de trabalho. Em parte, a proposta foi aceita,
porém a colocacdo de uma luz suplementar ndo foi vista como uma boa solucéo por parte das
costureiras pelo equipamento que precisa ser fixado na mesa tornando-se mais um elemento em

um espaco relativamente pequeno.
c) Proposta Final

Diante da situacao exposta acima, os custos foram reavaliados e uma nova proposta foi
elaborada, consistindo na substituicdo da iluminacdo central pelo sistema de iluminagéo
existente na parede e utilizacdo de uma luz de led no ponto de costura que é conectada ao
sistema de alimentacdo elétrico da maquina. Com isso, foi reduzido o custo de aquisicdo de
lampadas de maior poténcia que por consequéncia também reduz a compra dos suportes das
lampadas, e reducédo do custo de aquisicdo da luz tarefa pela compra da lampada de led. A
proposta deve ser confirmada com as medic¢des quantitativas através de luximetro utilizando a
NHO 11 como parametro.

Figura 23: Proposta de iluminagéo

O
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Fonte: Autor (2019)
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4,95  Sintese das Propostas

a) Organizacgdo no setor de trabalho

Um dos problemas levantados, com base nas visitas e conversas com as costureiras, foi
a falta de organizacdo do setor de trabalho no qual as ferramentas encontram-se espalhadas
pelas mesas e cadeiras, usadas como apoio para material em processamento. Dessa forma, a
proposta de solucéo € a colocacao de prateleiras para a disposi¢éo de objetos que ndo sao usados
com frequéncia como as linhas de costura, por exemplo, e compra de mesas de apoio para apoiar
0 material em processamento. Apds a analise da viabilidade de custear a mudanca, a dona da

empresa decidiu colocar a proposta em pratica sem nenhuma restrigéo.

Figura 24: Situacdo atual x proposta.

L6 2

Fonte: Autor (2019)

Além disso, para os instrumentos de uso frequente a solucéo proposta foi a utilizacdo
de organizadores, exemplificado na Figura 25, em que serdo fixos ao lado direito da bancada,
facilitando o manuseio.

Figura 25: Disposicéo e modelo dos Organizadores.
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Fonte: Site Elo7 disponivel < https://www.elo7.com.br/cestos-organizadores/dp/1BA33B>

b) Minimizacdo de riscos

A proposta inicial, para solucionar o problema do ruido p6 proveniente das malhas, foi
a da troca das maquinas por outras mais modernas e utilizacdo de EPI. Contudo, a ideia sofreu
alteracdes em relacdo ao escopo em virtude do alto custo de troca das maquinas do setor
sugeridas pelas proprias costureiras, em conjunto com a restricdo de custo. Dessa forma, a
realizacdo de manutengdes periddicas e a utilizacdo de protetores auriculares tornam-se

alternativas mais viaveis para o projeto.

c) Atividade do Trabalho

Foi sugerido nas reunides iniciais, como propostas para amenizar os maleficios a satde
causados pela atividade desempenhada pelas costureiras, a inser¢do de um professor de Ed.
Fisica para ministrar aulas de ginastica laboral pelo menos uma vez por semana, além pausas

periddicas de 10 minutos a cada 50 minutos de trabalho.

A proposta sofreu modificagdes, visto que o valor mensal da aula de ginastica laboral
representava uma despesa alta para a empresa. Desse modo, ficou decido que apenas as pausas

durante a jornada de trabalho seriam implementadas como solucéo.

d) Melhoria das condi¢des dos postos de costura

A troca das cadeiras foi a solucdo proposta pelo grupo. Considerando que essa € uma
das principais queixas das funcionérias pois reflete diretamente no conforto da execucdo das
tarefas e consequentemente na salde, levando também em consideracdo que 0s assentos atuais
ja estdo gastos e as regulagens quebradas, a proposta foi aceita por unanimidade tanto pelas
costureiras como pela dona na empresa, mesmo representando um despendimento monetario

consideravel. Na Figura 26 é possivel visualizar a situacédo atual das cadeiras e o proposto.
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Figura 26 : Cadeira para costura proposta.
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Fonte: Autor (2019)

e) Distribuicdo eficiente da iluminagéo

A dona da empresa recentemente tinha inserido no setor uma lampada na parede em que
as maquinas estdo dispostas. Com os estudos realizados durante o trabalho, pode concluir que
a nova lampada na verdade atrapalhava atividade de costura, pois causava o efeito de sombra

no local proximo a agulha da maquina.

O projeto inicial foi alterado, pois a priori foi levantada a viabilidade de troca das
lampadas do ambiente pelas lampadas que se encontram na parede a frente das bancadas de
costura. A alternativa foi rejeitada por causa da excessiva iluminagdo que as mesmas exercem
no setor. Dessa forma foi proposto a reconfiguracdo das lampadas centrais da sala, em forma
que dispusessem conforme sugere a NBR 5382, juntamente com a luz tarefa e a desativacdo da
lampada localizada a frente do posto de trabalho das costureiras. A ideia ndo foi aceita
totalmente por parte das funcionarias pois a luz tarefa sugerida tomaria espago na bancada,
atrapalhando a atividade de costura. Por fim, foi proposto a utilizacao da lampada de led, Figura
27, em que é disposta ponto de costura e conectada ao sistema de alimentacdo elétrico da

maquina.
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Figura 27: Luz tarefa de led

Fonte: https://lista.mercadolivre.com.br/luz-tarefa-led-m%C3%Alquina-
costura#D[A:luz%20tarefa%20led%20m%C3%Alquina%20costura]

f) Gestdo do planejamento e controle de producéo

Ao gue tange os fatores internos de planejamento e controle da producao, foi levantado
a necessidade de implementar um sistema de gestdo que auxilie o funcionario na organizacéo
dos pedidos e prazos de entrega. Foi proposto inicialmente a compra e implementacdo de um
software que permitisse 0 acompanhamento dos pedidos realizado até a entrega dos produtos,
mas a alternativa ndo foi aceita pois ao realizar uma pesquisa de precos 0 orcamento para

implementacdo dessa proposta foi considerado alto pela dona da empresa.

Dessa forma, a solucdo mais viavel foi a da utilizacdo de planilhas eletrénica (Excel),
para realizar os acompanhamentos necessario da producao, juntamente com o treinamento do

funcionario para nocdes tedricas de planejamento e controle da producao.

Ja nos fatores externos, que abrange a sazonalidade que por fim reflete nos
constrangimentos temporais da atividade de todos os funcionarios da empresa, a solucdo
encontrada foi propor acordos com os clientes fixos em antecipar os pedidos e assim diluir a
demanda ao longo do ano.

Além disso, foi entendido por parte da dona da empresa a importancia de implantar uma
gestdo do tempo de trabalho e determinacdo explicita dos horérios de pausa, tal decisdo foi
respaldada a partir dos resultados obtidos através do estudo de tempos, no qual detectou que a
producéo real é inferior a producéo horaria.
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9.5.6  Cronograma de Execucao

Para o cronograma de execucdo, a tabela 4 mostra as propostas e 0s respectivos tempo
de duracdo e custos despendidos. Dessa forma, o tempo total previsto para iniciar a execucao
de todas as propostas de melhoria sdo de 4 meses e 0s custos totais é de R$ 3.364,90. Vale
ressaltar que esses dados foram construidos conjuntamente com a dona da empresa, contudo o
tempo e custo pode sofrer variagdes ao longo do tempo em virtude fatores externos como caixa
financeiro da empresa, tempo de entrega dos fornecedores, tempo e custo de execucdo da méo
de obra, entre outros.

Tabela 4: Proposta x Tempo x Custo

Proposta Tempo Custo (RS)

Separagdo entre da area de atendimento ao cliente

A ~ . 3 - 6 meses 1496,88
e producdo por meio de uma parede de gesso

Prateleiras para a disposi¢cdo de objetos no
ambiente de trabalho
Fixar organizadores nas mesas que comportam as
(o & L. 9 P 1 semana 30,00
maquinas de costura

Mesa de apoio para a movimentagdo do produto

15 dias 130,00

D 15 dias 450,00
em processo no setor de costura
E Aquisi¢do de carrinhos movimentadores 1 més 500,00
F Implementagdo do programa 5S 1 semana 0,00
G Utilizagao de respiradores descartaveis 2 dias 2,49
H | Manuteng¢ao da maquinas de costura mensalmente 1 més 150,00
| Utilizacdo de protetores auriculares 2 dias 0,53
J Reconfiguragdo do sistema d’e II'umlnagao e insergdo 15 més 65,00
de ponto de luz na maquina de costura
K |Aquisi¢ao de novas cadeiras para o setor de costura 1- 2 meses 540,00

Contato com as escolas para a diluigdo dos pedidos
L P ¢ P 1 semana 0,00
ao longo do ano

Utilizacdo de planilhas eletronicas para a gestao e o

M . . 1 semana 0,00
planejamento da produgdo

Fonte: Autor (2019)

Para uma melhor visualizacéo, no que se refere ao avanco de execucao de cada etapa do
projeto, a tabela abaixo mostra o grafico de Gantt. A primeira coluna remete as propostas

sugeridas e a primeira linha ao tempo de execugdo em semanas. Para ajudar no planejamento
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dos custos, inseriu em cada semana o valor monetério referente a execucéo de cada projeto.

Figura 28: Grafico de Gantt com visdo financeira

= = = 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16
A | 12474 | 124,78 | 124,74 | 12474 | 124,74 | 124,74 | 124,74 | 124,74 | 124,74 | 124,74 | 124,74 | 124,78
B
c
D [ 22500 [ 22500 |
E | ﬁ
F
G 7,47 7,47 7,47 7,47
H
) 32,50 | 32,50
K | 13500 | 135,00 | 13500 | 13500
B 0,00
M | o000

Fonte: Autor (2019)

No tocante aos custos x tempo, a partir do grafico 2 abaixo traz um grafico em que o
eixo x alude ao tempo em meses e 0 eixo y ao valor monetario gasto em cada semana. Nota-se
que algumas propostas, como manutencdo das maquinas de costura e utilizacdo de EPI —
respiradores descartaveis — sdo tidos como custos permanentes, ou seja, serdo incluidos aos

custos fixos mensais da empresa a partir da implementacdo da proposta.

Graéfico 2: Custo x Tempo

700,00 525,56

600,00

500,00 -

399,74 399,74

400,00

300,00 - 274,74 274,74 274,74 274,74 274,74 274,74 274,74 274,74

200,00

100,00

0,00 -

Fonte: Autor (2019)
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5. CONCLUSAO

A industria de confecc¢bes vem ganhando espago no setor econdmico brasileiro, contudo
ainda ha predominancia de pequenas empresas com problemas estruturais e organizacionais.
Em especial, o setor de costura possui um dos maiores riscos de ocorréncia de desordens
corporais nos colaboradores em virtude da repetitividade em ciclos curtos que a atividade exige,
da auséncia de pausas, associados aos problemas posturais decorrentes da inadequacéo do posto
de trabalho.

O objetivo dessa pesquisa foi realizar a analise do trabalho das costureiras de uma
Microempresa de confecgdes de Jodo Pessoa — Paraiba, do ponto de vista ergonémico, para
propor solugdes para os riscos evidenciados nas condicdes de trabalho.

Obteve-se atraves da utilizacdo das etapas previsto no manual de aplicacdo da Norma
Regulamentadora N° 17, a definicdo da demanda de trabalho, com o auxilio da aplicacdo das
ferramentas como Corllet e questionario Nordico, no qual constatou-se queixas relacionadas a
salde nas quais as principais sdo nos membros superiores, principalmente nas maos,

cotovelo/antebraco, e costas.

A partir da definicdo da demanda, foi levantado dados da empresa para analise da tarefa e
atividade, para isso foram utilizados o fluxograma e mapofluxograma, possibilitando analise
das etapas do processo e evidenciando os desperdicios de movimentacdo e espera.
Complementando o estudo, a aplicacdo do EWA possibilitou a observacado sistematica sobre as
configuracBes quanto aspectos fisicos e psicossociais. O resultado dos requesitos avaliados
como bons ou muito bons foi de 64%. As principais discordancias estao principalmente ligadas
aos quesitos como repetitividade e ruido. Mesmo com as condicGes de trabalho desfavoraveis
e ndo enquadradas nos parametros ideais, 0 questionario obteve resultado em sua maioria

positivo em virtude de as funcionarias estarem adaptadas a situacdo atual de trabalho.

A analise das atividades das costureiras na microempresa aponta necessidades de

redimensionamento do posto de trabalho e mudangas na organizacgéo do trabalho. Para isso, foi
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proposto solugdes de melhorias nos &mbitos fisicos, cognitivos e organizacionais e apresentado
o resultado para que a empresa pudesse implementar e consequentemente trazer melhorias tanto

em relacdo a produtividade como, principalmente, na qualidade do ambiente de trabalho.

Dentre as propostas levantadas, pode destacar o relayout do setor, inserindo bancadas,
estantes e organizadores para melhorar a ordenagdo do ambiente. Além disso, foi proposto a
troca das cadeiras por novas que fossem regulaveis e aquisi¢cdo de luz tarefa led para melhoria
da iluminacdo focal da maquina de costura. Todas as propostas foram apresentadas para a dona
da empresa e elaborado o cronograma de execucdo contendo informaces como o tempo de

implementacéo e o custo.

Como proposta de estudos futuros, recomenda estender a andlise de trabalho para as
demais areas da empresa como, por exemplo, o setor de corte de tecido e serigrafia com foco
na melhoria das condicdes de trabalho e, consequentemente, redugéo dos riscos existentes nos

respectivos setores.
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ANEXO 1 - Guia de Preenchimento EWA
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ERGONOMIC WORKPLACE ANALYSIS

AREA | LOCAL | POSTO
] Confecgdo Lobo Modas 1 Costura
MODELO DO PRODUTO REALIZADO POR DATA DA REALIZACAO
Camisas T-shirt Ana Paula B. Cavalcanti 18/11/2017
NOTAS DO AVALIACAO
ITEM DEsCRIG (e AVALIADOR OPERADOR
‘ =
0 f
© 2 n
OBSERVAR A FIGURA ACIMA E IDENTIFICAR ' * VIATERI:
SE ENCONTRA DO
HA ALGUM MATERIAL FORA DO ALCANCE DO OPERADOR ?
HAALGUM MATERIAL ATRAS DO OPERADOR 7 A méquina de costura encontra-se na area 3, junto com as
QUAL MATERIAL FICA DISTANTE ? ferramentas de trabalho come linha e tesoura. Outras
Area Horizontal TEM QUE SE DESLOCAR PARA PEGAR A PECA ? 4 - bjetos, como as étiquetas, encontram-se além da érea 3, a
PEGAR PECA DE DENTRO DO ARTOK ? CAIXA ? ESTEIRA ? VARAL ? € DISTANTE ? uma d‘istan:ia apmximad; de 88 em. sendo necessario ‘
FICA FORA DO ALCANCE flexdo do tronco com frequencia con‘sldera’vel‘
O MATERIAL FICA EM OUTRA BANCADA ?
PRECISA FAZER TRANSBORDO DO MATERAIL
NAO COLOCAR POSTURA NESSE QUADRO
ESTA ALTO OU BAIXO PARA FAZER ATAREFA OU PEGAR O MATERIAL 7
QUAL O MATERIAL OU ATIVIDADE ? A atividade requer precisdo. A altura do pisc até a
HA ALGUM DISPOSITIVO ALTO ? bancada de trabalho é de 71 cm, somando com a altura
APRENSA OU INJETORA ESTA ALTO OU BAIXA ? da magquina de costura- da base até a agulha onde ¢
Alturas de Trabalho OBSERVAR A DISTANCIA DO CHAO ATE A BANCADA DE TRABALHO, QUAL A 4 - efetuado a costura - temos um total de 79 cm. Com essa
ALTURA? cofiguragdo os bragos das costureiras ficam elevados
O MATERIAL FICA SOBRE ALGUMA BASE ROLANTE ? acima do nivel do cotovelo e sem apoio, por maior parte
da jornada de trabalho.
NAQ COLOCAR POSTURA NESSE QUADRO
Ficacom 2::1?25%2:’_?'3:\;1?}2 zt:gililgopgsiz:gzos GRAUS? gdemanda da atividade visual é normal, e.ntre 35‘-50 cm.
FICA OLHANDO PARA TRAS OU PARA O LADO ? PARA VER O QUE ? E:escu;u durante o PIU:SESSI‘) de CUStIIJI'B fica flexionado a
Visio HA OFUSCAMENTO NA VISAO POR CAUSA DA LUZ ? 2 + 60", Quando a cor do tecido € escuradificulta a
1. ESPACO DE SE PARA VISUALIZAR UM FURO, UMA PECA OU UM TESTE SE FAZ POSTURA :xigéncia vis::[“:::::i’ i, dc';l:::‘:;:’:;ses
TRABALHO INADEQUADA QU ALGUM ESFORCO VISIVEIS NO ROSTO DO OPERADOR? '
FAZ INSPECAO VISUAL ? casos o retrabalho.
UTATUUT ESTA AUEUUADU PARA A TAREFA UU ESTA APERTAUU 7
HA ALGUMA BANCADA IMPROVISADA ?
HA ALGUMA BARREIRA ?
FALTA ALGUMA BANCADA PARA FACILITAR O PROCESSO ? . N N
A a0 s P s Hivsiertpn ey
Espaco paro as pernas NA BANCADA HA ALGUM SUPORTE QUE ATRAPALHA NO PROCESSO OLI NAG 3 + néo existe apoio’para c:s Jpés epst:ndc c|D pé esqluerdn '
DEIXA O OPERADOR SE APROXIMAR DA BANCADA? 3 e e o=
HA ALGUMA BANCADA PARA TRANSPORTE DE MATERIAL ? a:mnand?:) o pedal da maquina e o direito posicionado
QUANDO FICA SENTADO, HA ESPACO EMBAIXO DA BANCADA PARA COLOCAR AS sobre o piso.
PERNAS ?
HA APOIO DE PE ?
WA ALEIRAA FAICA ATDAS NAAREDANAD 3
SE HOUVER ASSENTO, DESCREVA SUAS CONDICOES E SE ESTA ADEQUADO PARA O assento ndc possui apeio para os bragos. DispSe de
0 PROCESSO. regulagdes de altura, contudo ndo é modificado pelas
Assento 4 - costureiras. Além disso, para propoercionar um maior
SE NAO HOUVER CADEIRA, EXPLIQUE SE TEM COMO COLOCAR OU NAO. PORQUE conforto, as funcionérias improvisaram almofadas para
NAO DA PARA DISPOR CADEIRA NO POSTO ?? que o assento e o encosto ficassem mais acolchoados.
QUALTIPO DE FERRAMENTA QUE USA ?
QUAL O FORMATO, TAMANHO DA FERRAMENTA E FACIL DE MANUSEAR ?
ESTEETSO%JE,:E::?IFN 2 As‘ferramentas de tra‘balrha das costureiras s3o
AFERRAMENTA FICA BATENDO NO OPERADOR, ELE PRECISA APOIAR A principalmente &s mdquinas de costura e tesoura. A
Ferramentas e FERRAMENTA EM ALGUMA COISA OU SUPORTE ? 4 . pr\'me,ra temAfacl\ munusello, :c-l_ntudo, plorser uma
Equipamentos FAZ FORCA OU £ PESADO A FERRAMENTA ? maquina antlgfa, p’rnduz'vfbra;ao e)fcesswa. Qlfantoa
O MATERIAL FICA SOBRE ALGLMA BASE ROLANTE ? te.squra, também é defacw\ manuseio e apropriadas para a
atividades das costureiras.
INLCUI FERRAMENTA COMO PARAFUSADEIRA, REBITADEIRA, JACARE, ROLER,
MANIPULADOR A VACUOQ, ELEVADOR, TESTE DE HIPOT. TESTE DE
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AAITIVIDAUE FISILA GERAL ESTA LIGAUA A ESFURLU FISILU.
A CARGA RECAI SOBRE O SISTEMA RESPIRATORIO E CIRCULATORIO DO
OPERADOR.

POR EXEMPLO:
GRANDE ATIVIDADE FISICA = ALMOXARIFADO - TANQUE CESTO
PEQUENA ATIVIDADE FISICA = CELULA - INSPEC.‘O VISUAL

As costureiras costureiras muitas vezes determinam seu
préprio ritmo de produgdo, ressalvado quando ha um
grande nimero de pedidos a serem entregues ou prazo de

2. ATIVIDADE FiSICA GERAL 3 PEQUENA entrega reduzido, momento em que elas aceleram o
A TAREFA E DETERMINADA POR QUEM ? velocidade de produgdo. Os movimentos sdo limitados e
‘QUAL RITMO ELE SEGUE ? repetitivos, no entanto ha a possibilidade de pausas
HA PICOS DE TRABALHO ? OU SOBRECARGA ? conforme o critério das funciondrias.
QUAL MODELO DE PRODUTO E MAIS CORRIDO ?
HA ALGUM MODELO QUE ELE TRABALHE SOZINHO ?
VEM ALGUEM DO QUTRO POSTO PARA AJUDAR ?
EAZ ECTOANIIE ALEA DA MECECCADIN DADA NAD COMTA D
FAZ LEVANTAMENTO DE CARGA ?
DE QUANTO EM QUANTO TEMPO ?
3. LEVANTAMENTO DE CARGAS S 1 Nio realizam levantamenta de carga consideravel.
DE OMNDE ELE PEGA, PARA ONDE ELE LEVA ?
O MATERIAL VEM EM ARTOK, CAIXA OU PALLET ?
DESCREVER A POSTURA UMA DE CADA VEZ, MESMO QUE NAO HAJA DESVIOS E
NECESSARIO COLOCAR.
‘QUANDO OU QUE PARTE DA TAREFA ELE FAZ ESSA POSTURA ?
DESCREVER QUAL MEMBRO ELE ESTA FORCANDO SE £ O DIREITO OU ESQUERDO
7
ELE ESTA SENTINDO ALGUM DESCONFORTO. "
As costureiras adotam postura do pescogo durante a
12 EXEMPLO atividade de costura no dngulo de 60°, o quel esta dentros
Pescoco-Ombros N 4 dos valores ideiais. Contudo, os bragos, especialmente o
NAO HA DESVIOS EM PESCOCO esquedo, fica elevado em postura esttica acima da altura
FAZ ELEVACAO DE AMBOS OS OMBROS EM 90° PARA PEGAR AS PRATELEIRAS DA dos nmh’ro acarretando em dores nessa regido,
BANCADA E PARA PEGAR A PRATELEIRA DE DENTRO DO ARTOK, ' )
PRINICIPALMENTE DO FUNDO
22 EXEMPLO
FAZ FLEXAO DE PESCOCO EM MAIS DE 35" E VIRA A PECA PARA VISUALIZAR O
FURO DA PROTECAO TRASEIRA
4. POSTURA DE 0 posto de traba\h_c _nao permite que as costureiras, no
TRABALHO E desempenho d.a atmdad‘e,_apcletn‘os bragos. Send? assim,
MOVIMENTOS Cotovelo-punho SEGUE A DICA ACIMA | . esse membro fica em posicdo estdtica e elevado, acima da
- altura do cotovelo. Quanto ac punho, as costureiras se
queixam de dores decorrente dos movimentos de flexdo
repetitivos no desempenhao da atividade de costura.
Como o assento ndo & apropriado, as costureiras
geralmente n8o apoiam a coluna no encosto, forcando o
Costas SEGUE A DICA ACIMA | 2 tronco. Além disso, realizam frequentes movimentos de
rotago do tronco, para pegar as camisas ao lado do posto
de trabalho.
AREGRA PARA PONTUAR ESSE ITEM:
A atividade é desempenhada unicamente na posicio
NOTA 3 - QUANDO O OPERADOR FAZ PEQUENOS DESLOCAMENTOS sentada, sendo assim, as pernas ficam o dia todo na
NOTA 4 - QUANDO PRECISA SE DESLOCAR MUITO QU FICA O TEMPO INTEIRO DE 2 mesma posigdo. Para diminuir o desconforto, as
SUA JORNADA EM PE SEM DESLOCAMENTO, ESTATICO. costureiras adotam pausas para caminhar entre os outros
postos de trabalho.
PRESTAR ATENCAO SE ELE FAZ RODIZIO E SE HA ALGUNM POSTO COM CADEIRA.
UTILIZA TS EPT's RECOMENDADO 7
FAZ USO DE ALGUM EPI DIFERENTE ? : : P P .
” Os riscos de acidente ndo sdo consideraveis. As costureiras
HA ALGSn::‘;i:iERiiﬁusﬁlﬁ:jmcﬂ N fazem o uso de tesouras - material de perfuro-cortate - &
5. RISCO DE ACIDENTE : 1 relataram que, por falta de atencdo, sofreram cortes nos

FAZ ALGUM MOVIMENTO QUE PODE SE MACHUCAR ?
HA VAZEMENTO DE OLEO OU AGUA NA AREA ?

HA FIOS SOLTO NO LOCAL DE TRABALHO?
A OPERANNR 1A SE MACHIICOLL ALGUIMA VEZ KA POSTA D

dedos, mas que ndo € algo frequente e nem de seriedade
elevada.
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6. CONTEUDO DO TRABALHO

0 QUE O OPERADOR FAZ ?
CONSEGUE ATENDER A DEMANDA ?
AJUDA EM ALGUMA ATIVIDADE QUE NAO SEJA DELE ?
E POSTO PARA REABILITADO ? PCNE ?
ELE FAZ MEDICAO ? DE QUANTO EM QUANTO TEMPO ?
ELE FICA RESPONSAVEL POR FAZER MAIS ALGUMA TAREFA ? COMO SCRAP,

FECHAMENTO DE PRDDLI(;SD ? ARRUMAR MAQUINA NO PAINEL DE CONTROLE ?

ELE FAZ E CONSERTA A PROPRIA PECA ?

As costureiras s&o responsavels por unir a parte frontal
com a parte posterior das camisas, inserir as mangas,
«costura lateral e costura da parte inferior, e a prega das

COMO FAZ PARA NAO MONTAR ERRADO OU SE CONFUNDIR ?
HA ALGUM PROCESSO DE CONTENGAO NA TAREFA ?
HA ALGUM TESTE ENVOLVIDO ?
O OPERADOR E PENALIZADO POR FAZER ALGUM TESTE ERRADO ? LAP

OBSERVA QUE TIPO DE TAREFA ELE REALIZA, POR EXEMPLO: M golas, em alguns casos. As funcionarias também sdo
responsaveis pela set up das méaquinas, limpeza e em
MNOTA 1 - Heat Transfer - pois ele mesmo faz, e conserta a méquina, anota a sua casos simples consertos das maquinas.
producio
NOTA 3 - Colocar pezinho na lavadora linha lavanderia - ele s6 coloca o pézinho
na lavadora
NOTA 5 - Sistema eas - colocar anel oring no suporte do inietor linha cocciio - €
TRABALHO SOZINHO OU EM GRUPO? Cada m?tur-eira tem o seu posto de trah-alho composto
0 POSTO FICA ISOLADO ? pelas maquinas eferramerﬂas.n.ecessanas, sendo_a_
SUA TAREFA £ DEPENDENTE DE OUTRO OPERADOR ? atwfade desempenhaf:ia mfdlwdual'men(e. fs a.nwdade
7. RESTRICAO DO TRABALHO HA ESTOQUE INTERMEDIARIO ? QUANTAS PEGAS ? + o dap p ’ es‘:“”f g lo, mas
FICA RESTRITO POR TEMPO DE MAQUINA ? ( exemplo teste de estanqueidade ) e o com 8 Profusio e cade comurere.
COMO FAZ PARA IR AQ BANHEIRQ ? ALGUEM FICA NO LUGAR OU ESPERA O e ::‘;’;:’;”:ﬁ:::::: e oo
HORARIO DA PAUSA, LANCHE OU GINASTICA ? N 3
agua e ir ao banheiro,
UNUE U PUSTU ESTA LOCALIZADU 7
HA MAIS PESSOAS QUE TRABALHA NA AREA ?
COMO FAZ PARA CHAMAR O FACILITADOR ? ELE FICA NA AREA ?
COMO FAZ PARA FALAR COM A SUPERVISORA ? y
8. COMUNICACAO ENTRE ELA PASSA PELO MENOS 1x NA CELULA ? . As [fEhB‘hEdOrB: tE'f;\ liberdade no p:stu d:trabalhc para
TRABALHADORES NECESSITA DE ALGUM RADIO PARA FALAR COM O FACILITADOR ? USA O SEU cOnVersar, assIstr vigeos @ I para putras setores para
CELULAR COMO FORMA DE COMUNICACAO ? FAZ ALGUNM BILHETE PARA SE comunicar-se com outros funcionérios.
COMUNICAR ?
VOCE SOFRE PRESSAQ ?
18 Eny A2 A1 PAD MEA AR FAMTA D
G U 00 SE CONFONDIH Y
UTILIZA ALGUMA D‘ISPOS\TIVCI PARA FACILITAR A MONTAGEM ? s atividades desempenhadas pelas funcionérias nio
SE HAFIT NO POSTO DE TRABALHO ? necessitam de grau elevado de instrugdo . S0 atividades
9. TOMADA DE DECISAO SE NECESSITA DE ALGUM TREINAMENTO NO POSTO ? +H simples, que exigem atengdo e certo conhecimento
SE TEM HA MANEIRA DE FAZER DIFERENTE A TAREFA ? lécnicejpara operar a maquina, E uma atividade
COMHECE A CADEIA DE AJUDA ? - ~ N 3 .
PRECISA TOMAR ALGUMA DECISEO ? repetitiva, que ndo permite mudanga na forma de realizar.
FA PRUSR YR FCeRTU?
HA GINASTICA ? ESTA SENDO FEITA NO HORARIO CERTO ?
FAZ RODIZIO ? DE QUANTO EM QUANTO TEMPO ? COM QUANTOS POSTOS ? O trabalho € repetitivo, com curtos ciclos de tempos. Ndo
10. REPETITIVIDADE DO TRABALHO QUAL O TEMPO DE CICLO DA TAREFA ? + ha horérios determinados para pausas, ficando a critério
HA MICROPAUSAS ? da funcionaria o momento de intervalo,
FALACAR NATA BASEANA MO TEMRA NE CICLA DA TAREEA
A ATENCAO COMPREENDE TODO O CUIDADO E OBSERVACAO QUE UM O trabalho das costureiras requer atencio e concentragdo.
TRABALHADO FAZ. OLHE PARA O ROSTO E DEJA SE ESTA PREOCUPADO OU Devido ao tempo de fung3o, as funciondrias ja estio
DESVIA O OLHAR ? habituadas com a tarefa e tem facilidade no desempenho,
11. ATENGAO FAZ VISUAL DE PECA ? QUANTO TEMPO FICA OBSERVANDO ? . mesmao assim elas executam a atividade com 60% do

tempo da atengdo voltada para tal execugdo. Em tecidos
escuros & exigido maior atencio das costureiras justificado
pela dificuldade de diferenciagio da linha e do tecido, é
‘quando ha mais casos de retrabalho.
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A medicdo foram deitas com base na NBR 5382 e na NBR 543, 0
instrumento usande foi o luximetro digital, modelo LD-400 da
instrutemp com calibrag&o original de fabrica. Apds a realizacio dos
calculos, obteve-se uma iluminancia média de 118,75 lux. A norma NBR
5413 estabelece que para o ambiente de trabalho em estudo o valores
recomendados sdo: 750, 1000, e 1500 lux. Sendo assim, o ambiente
possui iluminagdo inadequada para o tipo de atividade que o setor
comporta

++

Para a anélise do conforto térmico das costureiras, foi feito medigdes
utilizando o equipamento Termo-higro-anemémetro, modelo ITAN 700
da instrutemp, com calibracgo original de fabrica. As medigBes foram
realizadas em dois dias, sendo considerados fatores como ambiente de
trabalho, a atividade desenvolvida e a vestimenta utilizada. O aparelho!
foi colocado a 80 cm do solo em 3 diferentes locais, proximo ao posto
de trabalho. Com os medigoes calculou-se o indice IBUTG e do PMV e
PDD. Para os dois ultimos indices utilizou-se dois softwares para a
verificagdo do confarto térmico, o CBE (Thermal Comfort Teal) e o
Human Heat Balance, ambos os resultados deram dentro da zona de
conforto estabelecida pela 150 7730/94.

12. ILUMINAGAO VER PPRA 3
13. AMBIENTE TERMICO VER PPRA 1
14. RUIDO VER PPRA 5

Para a andlise do ruido utilizou-se o equipamento DEC-460, do
fabricante Instrutherm, confrontando os dados obtidos com o
estabelecido pela NBR 10151. Verificou-se, em média, ruido de 80dB
produzidos pelas maquinas de costura antiga, o que existe potencial
de risco de dano a audigéo.

QUESTIONARIO DE PERCEPGAQ DO OPERADOR:

1. Atividade mais pesada ou cansativa ? Cansada

2. Atividade que deixa mais tense ou nervoso ? Tenso

3. Faz rodizio ? Quantos Postos ? Ndo

4. Faz pausa ? As vezes

5. Faz ginastica ? Ndo

6. Tem algum desconforto ? Qual Parte do Corpo? Sim, ombros, pescogo e punho
7. Esse desconforto é decorrente de qual atividade exercida ? Costura de camisas

8. O que mais gosta no trabalho ? O que menos gosta no trabalho ?Por qué? Como poderia melhorar? Das pessoas. O posto de trabalho.
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ANEXO 2 - Tabela - Construcéo Social

Problema

Causa

Efeito

Restricdo / Limitagdo

Construgdo de Solugdes

Objetivo

APR / Mapa de Risco

Movimentos repetitivos
(Ergonomia)

Trabalho repetitivo
com curtos ciclos de
produgdo.

Dores e/ou lesdes
Osteomusculares e
monotonia

Modo operatério da
tarefa

Implementagdo de pausas
durante o processo
produtivo de acordo com o
recomendado para a
atividade

Bem-estar e saude no
trabalho

Trabalho exclusivamente
sentado com pouca
movimentagdo
(Ergonomia)

Modo da tarefa ser
realizada, agravado
pela mobilia
inapropriada.

Formigamento e
problemas de circulagdo
sanguinea

Modo operatério da
tarefa / Financeiro

Assentos
apropriados/Implementagido
de pausas durante o
processo produtivo de
acordo com o recomendado
para a atividade

Bem-estar e saude no
trabalho

P6 das malhas / Cheiro
dos tecidos (Quimico)

P6/Cheiro produzido
pelo manuzeio da
matéria prima (malha)

Dor de cabega/
Desencadeamento de
rinite alérgica.

Cultura dos
trabalhadores

Uso de EPI - mascara

Promogdo de um
biente seguro/ Bem

/C ientizagdo dos
funciondrios

estar e saide no
trabalho

Ruido causado pelas

Barulho emitido pela

Dor de cabega/

Aquisi¢cdo de equipamentos

Bem-estar e saude no

atividade

mdquinas de costura méquina de costura Financeira
q - q Irritabilidade mais modernos trabalho
(Fisico) durante o uso.
Configuragdo do
Adocgdo de posturas layout e das Dores em diversos Financeira Novo mobiliario / Bem-estar e saude no
inadequadas ferramentas de segmentos corporais Ferramentas de trabalho trabalho
trabalho
. . Assentos antigos / Dores no corpo/Flexdo . . Bem-estar e satide no
Assento inapropriado o Financeira Compra de novos assentos
Desgastados no tronco/Regulagdes trabalho
. - Desenvolvimento de
Indisposi¢do das ¢ ¢
compartimentos para S
B . ferramentas de Perda de tempo / '_) P Minimizagdo de
Disposi¢do dos recursos . . . alocagdo das ferramentas .
trabalho de acordo Paradas aleatérias / Financeira o movimentos e de
de trabalho . . ~ utilizadas durante a .
com a frequéncia de Flexdo do tronco . " posturas incorretas
o e atividade dentro da regido
£ utilizagdo
= de alcance
% R Reduzir a rotagdo e
= Desorganizagdo / -
L . - flexdo de tronco /
[} Adogdo de posturas Mesas auxiliares com L.
° N Falta de espago e . . . Posicionamento do
@ Fluxo do material em AR inadequadas / Volume N . rodinhas / Adigdo de
=4 estruturagdo ineficaz Financeira . N - produto em processo
= processo exarcebado de produtos rodinhas as mesas auxiliares .
@ do layout i N dentro da regido de
-1 em processo na regido existentes lcance do
£ de trabalho
< trabalhador
@
] Aproximagdo do tronco
w
o ara a realizagdo da
Q. .p. ¥ Redistribui¢do das fontes de Obter uma melhor
e e atividade (cores escuras) ) N
Distribui¢do ineficiente N luz conforme a NBR 5413 e perspectiva visual
. L. / Cansago visual / Dores . . . L
lluminagao Ineficiente das fontes de luz no Financeira NBR 5382 / Insersdo de durante a atividade /
. na coluna e pescoco i .
ambiente de trabalho " pontos de luz na regido de Melhor qualidade da
/Dificuldade no Lo
L . costura da maquina costura
posicionamento da linha
na agulha
Inexisténcia do P s0.d
romogdo de um
. programa 5S como . Treinamento sobre 0 55 / R <
Desorganizagdo do . Falta de higiene, Cultura dos " ambiente seguro,
N também de L Desenvolvimento do
ambiente de trabalho seguranca e organizagdo trabalhadores N ordenado e que
cronograma de cronograma de limpeza .
. facilite o trabalho.
limpeza.
© Reduzir a quantidade
“ Distancia entre setores . Redistribuicdo dos setores de transportes de
] Quantidade de RN Espago Fisico / s P
o / distribuigo fisica dos Perdas (tempo) N . dentro da planta da empresa |produto em processo /
o transportes / Espera Financeira e o A
= setores /A de o tempo de
espera
. P ~ Configuragdo da N P .
Maior utilizagcdo da méao Lo . Projeto da maquina/ Variagdes no modo de .
~ maquina/ Modo Dores da regido do o Bem-estar e satide no
esquerda/ Elevagdo do L. Custo de aquisi¢do de | costurar / Pausas durante o
operatdrio da ombro/ Brago/ Pescogo . N trabalho
o ombro esquerdo N novas maquinas processo produtivo
kD costureira
@
4 =
Implementagdo de pausas
g. Trabalho Total requisicdo do P ¢ P
o I o o . . durante o processo .
Tempo de utilizagdo do e tr / Maior tempo possivel de N Bem-estar e satide no
. produtivo de acordo com o
operador (100%) dependente do Ocorréncias de poucas trabalho trabalho
recomendado para a
operador pausas
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Problema

Causa

Efeito

Restricdo / Limitagdo

Construgdo de Solucdes

Objetivo

Tempo de ciclo inferior

Super especializagdo

Movimentos repetitivos
em ciclos curtos / Dores

Implementagdo de pausas
durante o processo

Melhoria na
rodutividade e bem-

Desorganizagao

. ~ do trabalhador na Funcionario produtivo de acordo com o | p
ao tempo de ciclo padrao . no ombro, coluna,
© atividade recomendado para a estar no trabalho
o bragos e punhos L
o atividade
GE, Adogdo de ritmo . . . .
- réprio de trabalho de Nédo atingimento de Delimitagdo da produgdo Aumento da
Produgao real inferior a P metas didrias/semanais . didria e das pausas pela .
" L. acordo com a - Funcionario . produtividade da
produgdo horaria | . de produgdo geréncia / Cobranga dos
quantidade de itens a L. empresa
serem produzidos (produtividade) resultados
. . ) Redugdo da
" . Atingimento da Estabelecimento de parcerias .
Pedidos recebidos em ) L. ) sazonalidade e
. . . capacidade maxima de B com os clientes para a A .
Sazonalidade inicios de periodos N Capacidade - R transferéncia de
. produgdo / Recusa de dilui¢do de pedidos ao longo .
letivo . pedidos para os meses
pedidos do ano ~
de menor produgdo
Organizagdo dos
18 Recebimento de Setup da "linha de pedidgos/ au;mento da
& Constrangimentos ordem de produgdo produgdo" / . " Prioridades de produgéo / N P
N . A . Atendimento do pedido ) eficiencia e diminuigdo
c Temporais (urgente) fora do Movimentagdo do Planejamento .
H . de constragimentos
o0 programado para o dia| produto em processo .
6 temporais
~
% Melhor
_g N3do linearidade do aproveitamento do
S Inad. a3 Ocorrénci; Ref trut do d de trabalh
'E Layout nadequagdo no uso | processo / Ocorréncia Financeira eforma/ reestruturagdo do espa.;o. e' r~a alho/
P do espago fisico de transporte / espago diminuigdo de

transportes do

produto em produgdo

Planejamento da
Produgdo

Falta de planejamento
da produgdo e
controle

Contratempos,
constrangimentos e
perdas de tempo no
processo produtivo

Conhecimento

Qualificagdo / Treinamento e
acompanhamento

Atendimento da
demanda / Redugdo

do prazo de Entrega /

Melhoria do processo

produtivo
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