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RESUMO:

O objetivo desse artigo € propor uma reestruturagao
organizacional para uma fabrica de confecgdo que
contratou uma modelista, usando como base as etapas
da metodologia da Analise Ergonémica do Trabalho
(AET). Assim, realizou-se a analise da demanda, analise
da tarefa e analise da atividade de uma modelista para
construir um diagndstico e propor recomendacdes para
a confeccao. Os resultados indicam que alteragdes no
layout fabril, inclusdo de computador/maquina
fotografica de uso individual e orientacdes aos
trabalhadores de outras operagdes podem melhorar o
trabalho da modelista e reduzir perdas de tempo de
producao, transportes e melhor aproveitamento da area
fabril.

Palavras-chave: Reestruturacao organizacional; AET,
Fabrica de confeccdo; Modelista.

ABSTRACT:

The aim of this paper is to propose an organizational
restructuring to a factory of confection that hired a
modeler, using as a basis the steps of the Ergonomic
Work Analysis (EWA) methodology. Thus, there was
demand analysis, task analysis and activity analysis of a
modeler to build a diagnosis and propose
recommendations for modeler professional. The results
indicate that changes in the plant layout, including
computer/camera and orientations for workers of other
operations can improve the work of the modeler and
reduce loss of production time, transports and better
use of the industrial area.

Keywords: Organizational restructuring; EWA; Factory
of confection; Modeler.

1. Introducao

A realidade de muitas empresas de confecgao ainda se constroi com base no modelo de
empresa com estrutura familiar, em que ha pouco planejamento e a geréncia existe para
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responder as demandas que surgem no decorrer dos negocios. Assim, é possivel se deparar
com diversos problemas estruturais e organizacionais nesse tipo de empresas. Entretanto, ao
passo que a empresa cresce, comeca a aumentar os lucros e ganhar representatividade de
mercado, os problemas aumentam e é necessario olhar para o funcionamento da organizacao.
Nesse momento, aferir medidas que possam servir de indicadores se torna crucial e a utilizagao
de ferramentas gerenciais também.

Devido a concorréncia a nivel global e a crise econbmica mundial as fabricas de confecgao
buscam solucgdes de baixo custo para combater problemas no sistema produtivo, principalmente
relacionados a reducao de desperdicios, como os transportes excessivos entre os postos de
trabalho (SILVA et al., 2014). Por outro lado, o elevado numero de acidentes/doencas,
afastamentos, rotatividades e absenteismo dao indicios de que transformacgdes nesse ramo
industrial devem levar em consideracao aspectos ergondmicos em conjunto com as melhorias
nos processos produtivos (DEIMLING; PESAMOSCA, 2014).

A maior parte das metodologias, como o Systematic Layout Planning (SLP) de Muther (1978),
busca uma reestruturacao organizacional por meio de melhoria nos processos, onde a primeira
etapa é o planejamento de um correto layout. Trabalhos recentes, como o de Santos et. al.
(2014) e Silva et al. (2015) ainda utilizam o SLP como método para direcionar melhorias
organizacionais, ainda que nao leve em consideracao aspectos de natureza ergonomica.

A Norma Regulamentadora 17 (NR 17) orienta que intervencdoes que busquem transformar os
locais de trabalho e a organizacdo do trabalho para adapta-lo as caracteristicas dos
trabalhadores devem obedecer as etapas da metodologia da Analise Ergonémica do Trabalho
(AET), independente do tipo de ramo industrial e grupo ocupacional que se pesquise (BRASIL,
2007). Guérin et al. (2004) sugere quatro etapas basicas para uma correta AET: (1) Construcao
da demanda; (2) Andlise da tarefa; (3) Anadlise da atividade; e (4) Diagndstico e
recomendacgoes. Para Vidal (2008) e Saldanha (2012) a AET nasce do conjunto dessas etapas,
gue se iniciam com analises globais, que objetivam determinar corretamente a demanda, até a
modelagem da situacao de trabalho que busca um projeto com solugdes para problemas
relacionados as atividades ocupacionais.

Pesquisas, como a de Fiedler et al. (2009), sao exemplos de estudos que consideraram fatores
ergondmicos, como esforcos biomecanicos e variaveis ambientais, para planejar a localizacao
dos elementos que formam o sistema produtivo e organizacao do trabalho. Assim nao leve em
consideracao as etapas da AET, o que acarreta em uma perda de riqueza das informacoes
extraida das verbalizagdes dos trabalhadores (SALDANHA et al., 2012) e das observagoes das
variabilidades encontradas entre as etapas de analise da tarefa e analise da atividade (P1ZO,
MENEGON, 2010) e que chega a recomendacdes que nem sempre sao as ideais. Ja Gomes,
Carvalho e Minette (2009) buscaram medir fatores ergonémicos, como as variaveis ambientais,
e de saude, como a frequéncia cardiaca, em costureiras com o intuito de adequar uma empresa
de confeccao as normas de seguranca do trabalho. Apesar de que afirmam usar a metodologia
da AET, nao deixam claras as contribuicoes de cada etapa.

Com a correta aplicacao da AET, solugbdes para problemas nas empresas podem ser propostas,
inclusive de carater organizacional. Silva, Batista e Ouriques (2013) fizeram uso da AET para
propor melhorias nos processos por meio de um novo arranjo fisico que objetiva reduzir
desperdicios de matérias-primas e teve como base a analise das funcdes, elementos de
trabalho e organizacao do trabalho na fungao de almoxarife. Ja Silva e Tosetto (2009)
utilizaram a AET para propor recomendacdes na atividade de corte em uma fabrica de
confeccao, no intuito de reduzir sintomas osteomusculares pelo correto projeto de trabalho.
Ferreira, Medeiros e Mafra (2007) faz uso da AET para propor recomendacgoes no layout da sala
fotomecanica de uma grafica. Desse modo, a AET pode ser um método importante para propor
melhorias organizacionais, quando feita corretamente.

Porém, diversas sao as variaveis organizacionais que podem ser observadas, o que torna dificil
para um avaliador externo a empresa detectar aquelas que causam algum desconforto aos
trabalhadores. Assim, a AET se mostra como uma boa saida para que os proprios



trabalhadores, por meio de um processo de construcao social, direcionem o pesquisador para
as variaveis organizacionais que sejam fontes de problemas, e consequentemente,
oportunidades de melhoria.

Para Nascimento (2010) a indUstria da confeccao vem investindo em qualidade, e como os
produtos se modificam a cada nova temporada, a determinacao de padrdes para a producao de
novas roupas € fundamental. Isso exige cada vez mais um profissional de modelagem, dado
gue este possui a capacidade de desenvolver pecas pilotos, que além de atender aos requisitos
estéticos, devem ser faceis de lavar e proporcionar aos clientes um caimento adequado. Esse
profissional possui muita responsabilidade sobre si e precisam ter conhecimentos que vao muito
além de corte e costura, que passam por conhecimentos sobre tendéncias de moda, materiais,
desenho, nocdes de anatomia e antropometria (CARVALHO, 2011). No entanto, as fabricas de
confeccao nem sempre sabem como se reestruturar organizacionalmente para que as
necessidades desses profissionais sejam atendidas, a fim de garantir um maior potencial desses
trabalhadores e a melhoria global do sistema produtivo.

Desse modo, idealizou-se esse artigo com o objetivo de propor recomendacgoes para a
reestruturacdo organizacional de uma fabrica de confecgao que contratou ha pouco tempo uma
modelista, usando como base as etapas da metodologia da Analise Ergonémica do Trabalho
(AET).

2. Métodos

O estudo foi desenvolvido a partir da metodologia da AET, assim como propde Guérin et al.
(2004), iniciando-se com a definicdo da demanda e finalizando a construcao de um diagndstico
e recomendacgdes (MOTTER; GONTIJO, 2012). O posto de trabalho analisado foi a de modelista,
que teoricamente deve se limitar a construir moldes de papel para padronizacao das roupas
confeccionadas.

A primeira etapa da AET foi a analise da demanda. Onde, por meio de entrevistas com o
gerente da confeccao e a modelista, se determinou a demanda, que foi fundamental para
direcionar os elementos organizacionais a se observar e as acoes de melhoria que foram
sugeridas. As entrevistas foram gravadas para posteriori analise. Durante as entrevistas
utilizou-se técnicas interacionais, que para Saldanha et al. (2010) demandam escuta respeitosa
dos entrevistados, acao conversacional, escuta de verbalizacdes espontaneas e provocadas dos
fendbmenos observados.

A segunda etapa da AET foi a analise da tarefa. Em que foi observada as condi¢cdes no qual o
trabalho se apresenta para a modelista, fundamental para observar os elementos/instrumentos
utilizados no trabalho e suas especificacdes, as etapas do trabalho da modelista, as condigoes
ambientais do posto, a localizacdo do posto na planta baixa da fabrica, a jornada de trabalho,
entre outras variaveis da organizacao do trabalho. Além das observacdes e anotagdes, nessa
etapa se fez uso de fotografias para memorizacao dos pontos relevantes observados/anotados.
Vidal (2008) afirma que na AET métodos e técnicas observacionais devem fazer uso de
observacoes abertas, que podem ser auxiliadas por fotografias/filmagens.

A terceira etapa da AET foi a analise da atividade. Observou-se as acgoes, gestos,
deslocamentos, direcao do olhar, consulta a informacgdes, desvios de funcdes, regulacoes
realizadas, erros ocorridos, tomada de decisao e percepcdoes da modelista durante a execucao
do seu trabalho. Anotacgoes e filmagens foram realizadas para que a atividade pudesse ser
analisada mais cuidadosamente em um segundo momento. O autoCAD®© versao 2016 foi
utilizado para a digitalizar o desenho da planta baixa da fabrica e seus elementos pertinentes,
assim como para a estimacao do comprimento dos deslocamentos realizados pela modelista e
determinacao das dimensdes das areas improdutivas/mal dimensionadas na fabrica e as areas
Uteis de trabalho utilizadas pela profissional de modelagem. Devido a enorme variedade de
pecas que a empresa pode confeccionar, adotou-se a peca que a modelista fazia a modelagem
no exato momento como critério de aleatoriedade para realizar a analise da atividade.



A quarta etapa da AET foi a construgcao do diagnostico e formulacao de recomendacodes. Os
elementos importantes observados nas trés etapas anteriores sdo cruzados e sintetizados no
diagndstico ergondmico, a fim de construir propostas de solucdao para a demanda levantada na
primeira etapa da AET.

3. Resultados

Para um melhor entendimento das questdoes encontradas com o uso da AET, os resultados aqui
apresentados estdo estruturados em cinco pontos basicos: (1) Fabrica de confecgao; (2)
Construcdao da demanda; (3) Analise da tarefa; (4) Analise da atividade; e (5) Diagndstico e
recomendacoes.

3.1 Fabrica de confeccao

A fabrica de confeccdo é de pequeno porte e desenvolve produtos para um publico jovem de
estilo esporte. A costura em escala das roupas ndo é realizada na fabrica, mas de forma
terceirizada em faccdes externas. A fabrica trabalha com 11 funcionarios: um gerente, trés
profissionais de marketing e pesquisas de referéncia, uma modelista, dois vendedores, uma
costureira de pecas piloto, uma cortadeira de tecidos enfestados, um profissional de
estampagem em camisetas e um profissional de expedicdo. H4 pouco mais de trinta dias
possuia apenas 10 trabalhadores, pois ndo tinha no seu quadro de funcionarios uma modelista.

O processo produtivo se inicia pela equipe de marketing e pesquisa de referéncia que determina
as tendéncias que devem ser observadas nas futuras pecas confeccionadas. Essas informagoes
e fotos impressas chegam a modelista que constrdi moldes e digitaliza no computador. A
terceira etapa da producao é feita pela cortadeira, que imprime os moldes, enfestas os tecidos
e, com base nos moldes os corta. As pecas recortadas sdao enviadas a faccao, onde ocorre a
costura. Na sequéncia, as pecas sao separadas e expedidas para as lojas. O fluxograma,
apresentado na figura 1, ilustra o processo produtivo da fabrica de confeccao.

Figura 1 - Processo produtivo da fabrica de confeccao
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3.2 Construcao da demanda



Buscou-se determinar a demandas pelo uso de técnicas interacionais, onde se entrevistou o
gerente da fabrica e a modelista. O Gerente foi o primeiro entrevistado, onde se pode perceber
uma insatisfacao devido a dinamica organizacional atual:

“Vocés vieram na hora certa... Estamos passando por mudangas aqui (na fabrica) e
esta tudo baguncado... Tudo fora de lugar, entdao era bom dar uma olhada em
tudo”.

Reforcando que a fabrica de confeccao tém problemas organizacionais, a modelista durante a
entrevista afirmou:

... vocés vieram em um dia onde esta tudo espalhado, posso guardar essas coisas?
(risos)”.

“... Dai quando eu termino o molde (de papel) eu mesmo corto (os tecidos); e ja deixo
com a costureira logo ali... Depois a modelo veste e eu verifico os ajustes; e estando
certo ja vou na outra sala ali; e coloco no computador para preparar o plotter...".

"0 banheiro fica la em cima... E para beber minha agua eu vou buscar lIa em cima...”.

“Essa sala é pequena, mas eu abro essa porta e vou puxando o papel (do plotter)...".

Baseado nas demandas expostas pelo gerente e pela modelista chegou-se a conclusao que a
demanda de AET consiste em: Reestruturar a organizacdo e solucionar pontos criticos,
incialmente apresentado pelo gerente, a partir das condigdes do posto de trabalho da
modelista.

3.3 Analise da tarefa

3.3.1 Informacoes individuais da modelista

A tarefa de modelagem é realizada por profissional do sexo feminino, que possui 50 anos de
idade, com 18 anos de experiéncia na profissao de modelista e que esta na fabrica de
confeccdo a apenas ha 30 dias.

N3o apresentou queixas de problemas fisicos. Entretanto, comentou sobre o desenvolvimento
de estresse em empresas anteriores por causa do excesso de trabalho e acUmulo de funcodes.
Motivo pelo qual optou por trabalhar na empresa, ja que possibilitava uma reducao da carga de
estresse por ser uma empresa menor.

3.3.2 Os objetivos da tarefa da modelista

A funcao da modelista na empresa é desenvolver modelagens para que se possa produzir,
posteriormente, em uma escala maior. Pelo fato da empresa nao desenvolver uma colecao, mas
acompanhar as tendéncias de mercado que efetivamente foram aprovadas pelo consumidor,
cabe a modelista, reproduzir e adaptar esses modelos de referéncia pesquisados pela equipe de
marketing.

Desenvolvida a modelagem e cortado o tecido para a peca piloto, cabe a modelista repassar
essa peca para uma piloteira (costureira de peca piloto), em seqguida, realizar os ajustes
necessarios, aguardar a aprovacao da peca pela geréncia e, por fim, digitalizar os moldes.
Desse modo, as etapas do seu trabalho sao:

Criar pecas a partir das referéncias pesquisadas pela equipe de marketing;
Modelar a peca a partir da moulage ou da modelagem plana;

Confeccionar os moldes;

Cortar o tecido da peca piloto;

Provar a peca piloto e fazer ajustes;

Digitalizar o molde;

Graduar o molde.

NOURAEWN =

3.3.3 AcOes necessarias na tarefa da modelista



O trabalho de modelar uma peca de roupa envolve muita concentragcao e precisao, porque é
necessario interpretar um desenho ou imagem e levar em consideragao aspectos de conforto e
usabilidade. Caso a peca nao tenha o resultado esperado apds ter sido costurada, é necessario
ajustar. Dessa forma, a modelista tem que aprovar e decidir agdoes em diversos momentos do
seu trabalho, em relacao a peca e a forma de execucao de algumas atividades da piloteira.
Além de que, compete a modelista a escolha de tecidos, aviamentos e sugestdes de mercado.

3.3.4 Informacgoes prescritas consultadas na tarefa da modelista

N3o ha prescricoes em relacdo a execucao das tarefas da modelista. Entretanto, a maneira com
gue ela opera suas atividades, decorre da sua experiéncia. Experiéncia essa que ajuda a instruir
outros funcionarios como a piloteira e a cortadeira.

3.3.5 Entradas e saidas na tarefa da modelista

Na tarefa de desenvolver a modelagem de uma pega, sao poucos os elementos que sofrem
transformacao. Tem o papel que € transformado em molde e o tecido que é recortado para se
tonar uma peca de roupa. As principais entradas sao as imagens enviadas da equipe de
marketing, papel e tecidos. As saidas sdo os moldes para o corte e desenhos técnicos para a
costureira piloto.

3.3.6 Instrumentos observados na tarefa da modelista

Para a execucao do trabalho, a modelista utiliza uma série de instrumentos que sao
fundamentais para execucao do trabalho, tais como: (1) Alfinetes; (2) Fita métrica; (3) Réguas
(Esquadro e Curva Francesa); (4) Giz; (5) Tesoura; (6) Lapis e Borracha; (7) Estante de tecido;
(8) Peso para Papel/Tecido; (9) Manequim de moulage; (10) Caixas de armazenamento de
moldes; (11) Arara; (12) Quadro de painéis; (13) Mesa; (14) Banqueta; (15) Mesa para
computador; (16) Cadeira; (17) Computador (Com software Audaces); (18) Quadro
digitalizador; e (19) Maquina fotografica.

Todos os itens observados apresentam bom estado de conservacao. A modelista se demonstrou
satisfeita com os equipamentos existentes, inclusive, comentou que a mesa possui uma altura
adequada e a cadeira era confortavel, assim como a tesoura. Ressaltou ainda que o manequim
havia sido adquirido ha pouco tempo, porque foi uma solicitacao dela e a geréncia aprovou a
compra.

Porém, percebeu-se que o computador disponivel para a digitalizacdo dos moldes é de uso
compartilhado e cada usuadrio configura conforme a sua necessidade e, nem sempre, ao
terminar uma tarefa, deixa a maquina preparada para a proxima pessoa. Por exemplo, deixa
arquivos abertos.

Além disso, o meio para digitalizacao dos moldes ocorre por fotografia digital. Nao had um
equipamento disponivel para essa atividade, entdo a modelista utiliza o proprio celular.

3.3.7 Meio ambiente

O espaco utilizado para o trabalho da modelista consiste em duas salas, a de modelagem
(Figura 2A) e a de plotagem (Figura 2B).

Figura 2 - Locais utilizados pela modelista na sua tarefa



Na primeira sala é desenvolvido o molde em papel e também é recortada a pega piloto, assim
como sao verificados os ajustes da pega costura no manequim. Na segunda sala sao
digitalizados os moldes aprovados e passam também pelo processo de graduagao. De acordo
com a modelista, ambas as salas sao confortaveis e nao apresentam dificuldades em relagao a
temperatura, iluminagdo ou ruido sonoro.

3.3.8 Condicdes organizacionais

A empresa possui poucos funcionarios diretos e destes a modelista interage mais comumente
com a costureira piloto e equipe de marketing. Devido a problemas pessoais, o horario de
trabalho da modelista é diferente dos demais trabalhadores, sendo de terca-feira até quinta-
feira, das 8:00 horas ao meio dia e das 13:00 até 18:00 horas conforme acordado com o dono
da fabrica. Apesar de haver refeitdrio no local, ela faz seu horario de almoco fora da empresa,
na duracao de uma hora.

3.4 Analise da atividade

A tabela 1, a sequir, apresenta as atividades realizadas pela modelista, assim como os
deslocamentos realizados e o tempo demandado por tais atividades. Observa-se que atividades
como ‘Interrupcao para aprovar o colete e fazer o desenho técnico da peca’, ‘Interrupgdo para
corrigir a gola de uma blusa’, ‘Finalizar com o encaminhamento da peca para a piloteira’,
‘Deslocar para a sala de plotagem’ e ‘Passar moldes digitalizados para o computador e
encontra-los nos arquivos’ demandas longo intervalo de tempo e/ou longos transporte entre os
setores.

Tabela 1 - Atividades da modelista, deslocamentos e tempos demandados

Desl T
Atividade eslocamento % empo %
(m) (s)

Organizar local de trabalho

o . 3 5% 110 3%
para iniciar a atividade
Preparar materiais para

3 5% 65 2%

modelar o top
Modelar a frente do top - - 180 5%

Interrupgao para aprovar o
colete e fazer o desenho 1 2% 235 6%
técnico da peca



Finalizar a modelagem da
frente do top

Modelar as costas do top

Conferir e ajustar o molde da
frente com o das costas

Provar e ajustar o molde no
manequim

Modelar a gola do top

Preparar a mesa para a etapa
de corte da peca piloto

Cortar o tecido em funcgao do
molde

Interrupgao para corrigir a gola
de uma blusa

Retomar a atividade de corte
da peca piloto

Finalizar com o
encaminhamento da pecga para
a piloteira

Aguardar o retorno da pega do
setor de costura e a aprovacgao
da geréncia

Deslocar para a sala de
plotagem

Preparar os moldes para a
digitalizacao

Passar moldes digitalizados
para o computador e encontra-
los nos arquivos

Digitalizar os moldes

Codificar e conferir os moldes
no software

Graduar os moldes

23,5

27,5

0,5

3%

5%

2%

36%

429%

2%

1%

166

379

45

95

230

105

40

121

315

163

30

178

270

270

795

120

4%

10%

1%

2%

6%

3%

1%

3%

8%

4%

1%

4%

7%

7%

20%

3%



Espelhar os moldes - - 45 1%

TOTAL 65,5 100% @ 3958  100%

Em negrito estdo destacados os pontos criticos na atividade da modelista

3.4.1 Analise dos deslocamentos

A figura 3, em vermelho, apresenta o deslocamento feito pela modelista entre a sala de
modelagem e a sala de plotagem. Esse deslocamento é de 27,50 metros.

Figura 3 — Deslocamento entre a sala de modelagem e plotagem
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Outro deslocamento significativo ocorre quando a modelista necessita de buscar retalhos de
tecidos oriundos das operacdes de corte. Esse deslocamento € de aproximadamente 38 metros,

e esta apresentado na figura 4.

Figura 4 - Deslocamento entre a sala de modelagem e local de coleta de retalhos
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Quando ha a necessidade de rolos de tecidos que estdao no almoxarifado a modelista também

faz um deslocamento longo de aproximadamente 19,80 metros. Esse deslocamento esta
apresentado na figura 5 em vermelho.

Figura 5 - Deslocamento entre a sala de modelagem e almoxarifado de tecidos
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Outro deslocamento importante ocorre quando a piloteira necessita corrigir algum erro de
modelagem, concluir ficha técnica de alguma peca ou esclarecer alguma duvida. Esse
deslocamento é parte do trabalho da modelista, mede 23,50 metros e esta apresentado na cor
verde na figura 6.

Figura 6 - Deslocamento entre a piloteira e a sala da modelista
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Outro deslocamento significativo ocorreu quando a modelista necessita usar o banheiro/beber
agua. Esse deslocamento é de 44 metros, envolve dois pavimentos (figura 7A e 7B) e esta
indicado a seguir na cor verde.

Figura 7 - Deslocamento entre a sala da modelista e o banheiro
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3.4.2 Andlise das areas improdutivas, areas mal dimensionadas e areas uteis de
trabalho

Ao analisar as plantas baixa do galpao da fabrica identificou-se algumas areas que nao sao
utilizadas pela producdo, ao qual se denominou como areas improdutivas. Consideraram-se
como areas mal dimensionadas aquelas que ocupavam um grande espaco em determinado
setor sem que fosse necessario o total do espaco ocupado para atender os seus objetivos de
producao. Ja area util de trabalho sao as aquelas que a modelista utiliza nos setores para
realizar seu trabalho. Assim, a figura 8, apresenta as areas improdutivas na cor vermelha, as
areas mal dimensionadas na cor verde e as areas Uteis de trabalho na cor amarela.

Figura 8 - Areas improdutivas, areas mal dimensionadas e areas Uteis de trabalho
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A primeira area improdutiva (vermelho) com cerca de 10 m2 é ocupada por quatro maquinas e



uma mesa que nao estao sendo operadas. A segunda area improdutiva com 12,75 m?2 fica
proxima ao almoxarifado, e conta com uma mesa que ndo esta sendo usada. A terceira area
improdutiva com 24,58 m2 é ocupada por ventiladores, pequenas mesas e caixas que nao
estao sendo utilizadas para a producao.

No gque tange as areas mal dimensionadas (verde) a primeira com 6,58 m2 é ocupada por uma
central de comunicacao que pega parte da atual sala da modelista. O almoxarifado de pecas
prontas tem 70,29 m2 ocupando muito espaco, dado que a maioria dos produtos ndo é
fabricado no galpdo e sim em facgoes. A terceira area mal dimensionada com 18,36 m2 é o
setor de separacao de tecidos, que conta apenas com duas mesas.

A primeira area util (amarelo) é o local onde a modelista faz a moulage, desenhos, cortes e
ficha técnicas. A segunda area util € onde a modelista tira a foto dos modelos e, por meio do
computador, alimenta os softwares e faz a graduacgao.

3.4.3 Verbalizacoes

Algumas verbalizacdes observadas durante a analise da atividade merecem destaque. A
primeira delas foi feita pelo gerente, onde se percebeu o despreparo da organizagao no que
tange a integracao da modelista no sistema produtivo.

“Cara, a gente nunca teve modelista. Era tudo, tipo, alguém gostou dessa peca,
manda pra alguém e alguém manda a modelagem pronta e a gente sé via. Nunca
trabalhou com uma modelista dentro”.

Outras quatro verbalizagdes espontaneas foram feitas pela modelista, e sdo fonte de melhorias
organizacionais.

"0 meu caneco (porta objeto) é que tenho que ganhar outro. Ele vira toda hora. Ele é
muito levinho”.

“Meu deus! Tem tanta foto nessa coisa (celular préprio), nao quer abrir...".

“E que tem que ter uma maquina sé pra isso (fotografar o painel). Mas ndo tem. Eu
tenho que pegar o meu celular. Ai...".

“Esse computador ta todo desconfigurado. Vocé clica e ndo vai”.

A primeira fala indica uma mudanca trivial, que é a colocacao de porta objetivo apropriado para
guardar materiais de desenho. A segunda e terceira fala deixa evidente a necessidade de uma
maquina fotografica para o trabalho da modelista, dado que o uso do seu préprio celular para
fotografar os moldes de papel causa uma série de problemas, como a perda de tempo e
estresse. Na quarta fala percebe-se a necessidade de um computador de uso exclusivo para a
modelista.

3.5 Diagnostico e recomendacoes

Aqui levou-se em consideracao os pontos mais importantes observados na analise da demanda,
analise da tarefa e anadlise da atividade para determinar o diagnostico ergonémico €, com base
nisso, propor recomendacoes.

3.5.1 Diagnostico

Com base em todas as informacgoes levantadas nas trés primeiras etapas da AET, elaborou-se o
quadro 1, que resume o diagndstico ergonémico.

Quadro 1 - Diagnodstico ergondmico para a AET da modelista

Verificou-se por meio de conversas, filmagens, medicdes e observacoes, que o
fato da empresa nunca ter trabalhado com uma modelista, possuir poucos
funcionarios e estar passando por mudancgas organizacionais;



Levando a modelista a interromper sua modelagem atual para completar outros
trabalhos paralelos; se deslocar para realizar as demais etapas do seu trabalho; e
perder algum tempo no trabalho para digitalizacao dos moldes de papel;

Que foi constatado pelo distanciamento da modelista da piloteira e cortadeira; e
distanciamento de importantes instrumentos de trabalho como computador e
tecidos; além de alguma dificuldade da modelista quanto ao uso do
computador/softwares;

Demandando a aproximacao da sala da modelista dos setores de costura, corte
(tecidos) e sala de plotter, além de organizacao de elementos necessarios para o
trabalho préximos a modelista. E disponibilizacdo de maquina fotografica e
computador com rede compartilhada de uso exclusivo da modelista.

3.5.1 Recomendacoes

Para se minimizar os deslocamentos feitos em funcdo das atividades da modelista, as areas
improdutivas e mal dimensionadas, assim como aumentar a area util de trabalho, decidiu-se
reposicionar os postos de trabalho, e seus elementos na planta baixa. Assim, elaborou-se trés
projetos diferente.

Projeto 1

No projeto 1, apresentado na figura 9, se fez as seguintes modificacoes: (1) Reposicionamento
das estantes e mesas do almoxarifado — Dimensionando melhor o almoxarifado e fazendo
melhor uso das areas improdutivas; (2) Deslocamento do setor de organizacao dos tecidos para
proximo do almoxarifado — Fazendo melhor uso das areas improdutivas; (3) Redistribuicdo das
maquinas de costura - Fazendo melhor uso das areas improdutivas; (4) Deslocamento da sala
da modelista para o setor de organizacao dos tecidos e redistribuicao dos seus elementos de
trabalho - Aproximacao da modelista do setor de costura; (5) Aproximacao dos tecidos da
modelista - Reducdo dos deslocamentos da modelista; (6) Deslocamento de maquinas de
estampagem paradas para a sala de estampagem - Melhor aproveitamento do espaco e
reducao das areas improdutivas.

Figura 9 — Projeto 1 proposto para a fabrica de confecgao
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Idealizou-se o projeto 1 com foco na aproximacao da modelista da piloteira, que no projeto
atual esta a aproximadamente 23 metros. No projeto 1 essas profissionais ficaram a pouco
mais de 4 metros de distancia. Além da reducao dos deslocamentos de ambas as profissionais,
com isso o processo de comunicacao entre estas fica mais rapido.



Para se reduzir o deslocamento da modelista da sua sala para o almoxarifado de tecidos e para
a sala de corte (pegar retalhos de tecidos), reposicionou-se parte do local onde se armazenam
os tecidos dentro da sala da modelista. Desse modo nao sera mais necessario esse
deslocamento, pois a modelista tera algumas amostras de tecidos sempre préximo. Ainda
assim, € importante que a cortadeira leve a sala da modelista, ao final do dia, os retalhos que
possam ser reaproveitados, que evita desperdicios de matéria prima.

Para se reduzir o deslocamento entre a sala da modelista e o computador da sala de plotagem
colocou-se um computador na sala da modelista com uma pasta compartilhada com o
computador da sala de plotagem. Também é necessaria a instalagao dos softwares no
computador da modelista. Como a plotagem ndo é uma atividade da modelista, basta que esta
insira os desenhos das pecas na pasta compartilhada e a pessoa responsavel pela plotagem ja
tera acesso ao desenho. Com esse posicionamento da sala da modelista, observam-se as
seguintes vantagens: (1) Protecdo de intempéries climaticas, como frio, principalmente no
inverno; (2) Protecdo contra ruidos oriundos da sala de costura, embora a distancia seja curta
entre piloteira e modelista; (3) Bom grau de iluminancia na sala; e (4) Aumento na area util de
trabalho e reducao dos deslocamentos, areas mal dimensionadas e improdutivas.

Embora o projeto 1 apresente boas vantagens, ele também possui algumas desvantagens: (1)
Necessidade de reposicionamento dos elementos do almoxarifado; e (2) Necessidade de
reposicionamento do setor de organizacao dos tecidos.

Projeto 2

No projeto 2, apresentado na figura 10, se fez as seguintes modificacoes: (1)
Reposicionamento das estantes e mesas do almoxarifado — Dimensionando melhor o
almoxarifado e fazendo melhor uso das areas improdutivas; (2) Redistribuicdo das maquinas de
costura — Fazendo melhor uso das areas improdutivas; (3) Deslocamento da sala da modelista
para o almoxarifado — Aproximacao da modelista do setor de costura; (4) Aproximacao dos
tecidos da modelista - Reducao dos deslocamentos da modelista; e (5) Deslocamento de
maquinas de estampagem paradas para a sala de estampagem - Melhor aproveitamento do
espaco e reducao das areas improdutivas.

Figura 10 - Projeto 2 proposto para a fabrica de confecgao
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Assim como no projeto 1, idealizou-se o projeto 2 com foco na aproximacao da modelista da
piloteira, que no projeto atual esta a aproximadamente 23 metros. No projeto 2 essas
profissionais ficaram a pouco mais de 8 metros de distancia. Assim, existe uma reducao dos
deslocamentos de ambas as profissionais, embora que a comunicagao ainda nao figue de modo
imediato.

Como no projeto 1, para se reduzir o deslocamento da modelista da sua sala para o
almoxarifado de tecidos e para a sala de corte (pegar retalhos de tecidos), reposicionou-se



parte do local onde se armazenam os tecidos dentro da sala da modelista. Desse modo nao
sera mais necessario esse deslocamento, pois a modelista tera algumas amostras de tecidos
sempre proximo. Continua importante que a cortadeira leve a sala da modelista, ao final do dia,
os retalhos que possam ser reaproveitados, evitando desperdicios de matéria prima.

O computador com pasta compartilhada e software de modelagem continua sendo importante
para reduzir o deslocamento entre a sala da modelista e o computador da sala de plotagem,
pelo mesmo motivo apresentado no projeto 1. Com esse posicionamento da sala da modelista,
observam-se as seguintes vantagens: (1) Auséncia de necessidade de deslocamento do setor
de separacao dos tecidos; (2) Ndo exposicao aos ruidos oriundos da sala de costura; e (3)
Aumento na area util de trabalho e reducdao dos deslocamentos, areas mal dimensionadas e
improdutivas.

O projeto 2, embora apresente boas vantagens, ele também possui algumas desvantagens: (1)
Exposicao de intempéries climaticas, como frio, principalmente no inverno; (2) Nivel de
iluminacdo regular, sendo necessario aumento da iluminancia local; e (3) Necessidade de
reposicionamento dos elementos do almoxarifado.

3.6 Demais recomendacoes

Independente do projeto escolhido pela empresa, € importante acrescentar ao trabalho da
modelista: (1) Um computador de uso exclusivo com pasta compartilhada na rede com o
computador da sala de plotagem; (2) Uma maquina fotografica para uso no trabalho; (3)
Orientar a cortadeira para saber aproveitar retalhos dos tecidos e leva-los a modelista; e (4)
Colocar um porta objetos adequado na mesa da modelista.

3.7 Comparacao entre o projeto 1 e 2

A primeira comparagao, apresentada na tabela 2, foi feita em funcao dos deslocamentos feitos
pela modelista para outros setores. A segunda comparacao, apresentada na tabela 3, foi feita
em funcdo da reducdo das areas improdutivas da fabrica. A terceira comparagao, apresentada
na tabela 4, foi feita em funcao da reducao da reducao das areas mal dimensionadas na
fabrica. A quarta comparacdo, apresentada na tabela 5, foi feita em funcdo do aumento da area
util utilizada pela modelista para seu trabalho.

Tabela 2 - Principais deslocamentos necessarios para o trabalho da modelista para o layout atual e os layouts propostos

Layout Projeto 1 = Reducdo @ Projeto 2 = Reducdo

Deslocamentos
Atual (m) (m) (%) (m) (%)
Mesa de modelagem para Computador da sala 27,50 276 89,96 436 84,
de plotagem
Mesa de modelagem para Retalhos de tecido 38,20 0 100,00 0 100,00
Mesa de modelagem para Almoxarifado de
. 19,80 1 94,95 1,80 90,91

tecidos
Mesa de modelagem para setor da piloteira 23,50 3,90 83,40 8,20 65,11
Mesa de Modelagem para Banheiro e/ou beber

44,10 27,92 36,69 31,36 28,89

agua



Total 153,10 35,58 76,76 45,72 70,14

Tabela 3 - Areas improdutivas identificadas no layout atual e nos layouts propostos

Areas improdutivas Layout Projeto 1 ' Reducdo @ Projeto 2 = Reducdo
Atual (m2) (m2) (%) (m2) (%)
Area com maquinas paradas 10,03 8,34 16,85 8,34 16,85
Area com mesa 12,75 0 100,00 0 100,00
Areas com caixas, ventiladores e banquetas 24,58 0 100,00 0 100,00
Total 47,36 8,34 82,39 8,34 82,39

Tabela 4 - Areas mal dimensionadas identificadas no layout atual e nos layouts propostos

) Layout Projeto 1 Redugao Projeto 2 Reducso
Areas mal dimensionadas ou mal posicionada o
Atual (m2) (m2) (%) (m2) (%)
Almoxarifado de produtos acabados 70,29 0 100,00% 0 100,00%
Sala de organizagao de tecidos cortados 18,36 0 100,00% 18,36 0,00%
Central de comunicagao e seguranca 6,58 6,58 0,00% 6,58 0,00%
Total 95,23 6,58 93,09% 24,94 73,81%

Tabela 5 - Areas Uteis identificadas no layout atual e nos layouts propostos

Area utilizada para o trabalho Layout Projeto 4 Aumento Projeto 2 Aumento
Atual (m2) (m2) (%) (m2) (%)

Area (til da sala da modelista 7,20 19,7 273,61 20,63 286,53
Area (til da sala de plotagem 2,05 0 0,00 0 0,00

Total 9,25 19,7 212,97 20,63 223,03

4. Conclusao

As etapas da AET foram relevantes para indicar oportunidades de melhorias. Na analise da



demanda constatou-se que a necessidade maior por parte da geréncia/modelista era uma
reestruturacdo organizacional, assim como a analise da tarefa indica ao pesquisador como o
trabalho se apresenta a modelista. Na analise da atividade ficam evidenciados diversos
problemas operacionais/organizacionais, como os longos deslocamentos entre os setores, as
operacoes que estao consumindo tempo excessivo e retrabalho, a auséncia de
elementos/instrumentos corretos de trabalho e necessidade de orientagdes/treinamentos para
os trabalhadores.

A avaliacdo das trés primeiras etapas da AET levara a um diagndstico bastante completo, e a
recomendacgoes importantes. Essas recomendacdes minimizam os deslocamentos em pelo
menos 70%, as areas improdutivas em 82%, as areas mal dimensionadas em 73%, assim
como um aumento em pelo menos 212% na area util de trabalho da modelista. Diferente do
gue ocorre na elaboracao dos projetos propostos, por exemplo, pelo método SLP, fatores
relacionados ao conforto/melhor desempenho, como iluminacgdo e ruido, foram considerados
nos dois projetos propostos. Outro ponto importante foi a consideracao das opinides/sugestoes
verbalizadas pelo profissional de modelagem, auxiliando o pesquisador na formulacao de
recomendacdes mais acertadas. Assim, a metodologia da AET mostrou-se uma metodologia
correta para uma reestruturagcao organizacional de uma fabrica de confeccao de pequeno porte
que inseriu em seu sistema produtivo um professional de modelagem.

Referéncias

Brasil. Ministério do Trabalho e Emprego. (2007). Norma Regulamentadora 17 — Ergonomia.
Portaria SIT n.° 13, de 21 de junho de 2007.

Carvalho, M.H.R. (2011). Ergonomia e modelagem: a funcao da modelista perante o corpo. In:
VII Coléquio de Moda.

Deimling, M.F. & Pesamosca, D. (2014). Analise Ergon6mica do Trabalho (AET) Em Uma
Empresa de Confecgdes. Iberoamerican Journal of Industrial Engineering. v.6, n. 11, p.37-58.

Ferreira, F.C.S., Medeiros, J.M. & Mafra, S.C.T. (2007). Aplicacao da analise ergonomica do
Trabalho (AET) na avaliacdo da sala de fotomecanica da grafica da UFV. In: IIT Workshop de
Andlise Ergonémica do Trabalho na UFV.

Fiedler, N.C., Wanderley, F.B., Nogueira, M., Oliveira, J.T.S., Guimaraes, P.P. & Alves, R.T.
(2009). Otimizagdo do layout de marcenarias no sul do espirito santo baseado em parametros
ergondmicos e de produtividade. Revista Arvore, v. 33, n. 1, p. 161-170.

Gomes, T.X.B., Carvalho, I.A.R. & Minette, L.J. (2009). Aplicacao da analise ergonémica do
trabalho (AET) em uma empresa do ramo de vestuario localizada no municipio de Vigosa. In: V
Simpdsio Académico de Engenharia de Producgéo.

Guérin, F., Laville, A., Daniellou, F., Duraffourg, J. & Kergulen, A. (2004). Compreender o
trabalho para transforma-lo: A pratica da ergonomia. Sao Paulo, Edgard Bllicher.

Motter, A.A. & Gontijo, L.A. Andlise ergondmica de uma ferramenta de trabalho no controle de
trafego aéreo: percepcao dos operadores e contribuicdes para a carga de trabalho. Producéo
Online, v. 12, n. 4, p. 856-875.

Muther, R. (1978). Planejamento do Layout: O sistema SLP. Edgard Blicher, Sao Paulo.

Nascimento, E.J.S. (2010). A Importancia da Peca Piloto na Industria de Confecgao do
Vestuario. In: VI Coldquio de Moda.

Pizo, C.A. & Menegon, N.L. (2010). Analise ergonémica do trabalho e o reconhecimento
cientifico do conhecimento gerado. Production, v. 20, n. 4, p. 657-668.

Saldanha, M.C.W., Carvalho, R.]J.M., Oliveira, L.P., Celestino, J.E.M. & Veloso, I.T.B.M. (2012). A
Ergonomia e sustentabilidade na atividade jangadeira: construcdo das demandas ergonémicas
na praia de Ponta Negra-RN. Acdo Ergonémica, v.7, n.1.

Saldanha, M.C.W., Oliveria, L.P., Celestino, J.E.M., Veloso, I.T.B.M. Construcao de demandas e



tecnologia social: aplicacao na atividade jangadeira. Extensdo & Sociedade, v. 1, n. 2.

Santos, L.C.; Gohr, C.L. & Urio, L.C.S. (2014). Planejamento sistematico de layout em
peguenas empresas: uma aplicacdo em uma fabrica de baterias automotivas. Espacios, 35(7),
14-14.

Silva, E.C. & Tosetto, T. (2009). O operador de corte de uma confeccao de roupas intimas:
consideracOes sobre a agdao ergondmica numa pequena empresa. In: XXIX Encontro Nacional de
Engenharia De Producao.

Silva, J.M.N, Vieira, E.M.A, Torres, M.G.L. & Costa, A.N.M. (2015). Systematic Layout Planning
(SLP): Application in an enamelled cookware industry. Espacios, 36(9), 17-17.

Silva, J.M.N., Farias, L.M.S., Silva, E.G., Silva, T.M. & Costa, A.N.M. (2014). Analise tecnicista
dos movimentos: proposta de arranjo fisico geral para uma industria de confeccao de Campina
Grande-PB. In: XXXIV Encontro Nacional de Engenharia de Produgdo. DOI:
10.13140/RG.2.1.1707.9445

Silva, Y.L.T.V., Batista, C.P. & Ouriques, R.T.M.F. (2013). Aplicacao da analise ergonbmica do
trabalho (AET) em uma multinacional do setor calcadista: aprimorando a gestao de materiais.
In: XXXIII Encontro Nacional de Engenharia de Producao.

Vidal, M. C. (2008). Guia para Andlise Ergonémica do Trabalho na empresa: Uma metodologia
realista, ordenada e sistematica. Rio de Janeiro: Editora Virtual Cientifica.

1. Doutorando em Engenharia de Producao pela Universidade Federal de Santa Catarina — UFSC. Santa Catarina —Brasil.
jonhatanmagno@hotmail.com

2. Mestrando em Engenharia de Producao pela Universidade Federal de Santa Catarina — UFSC. Santa Catarina —Brasil.
maiconnishimura@yahoo.com.br

3. Doutora em Engonomie. Professora da Universidade Federal de Santa Catarina - UFSC. Santa Catarina - Brasil.
leila.gontijo@ufsc.br

Revista ESPACIOS. ISSN 0798 1015
Vol. 38 (N© 23) Afio 2017

[indice]

[En caso de encontrar algun error en este website favor enviar email a webmaster]


mailto:jonhatanmagno@hotmail.com
mailto:maiconnishimura@yahoo.com.br
mailto:leila.gontijo@ufsc.br
file:///Archivos/espacios2017/a17v38n23/in173823.html
mailto:webmaster@revistaespacios.com

