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RESUMO
O setor de gréaficas apresenta uma grande relevancia social, visto a grande quantidade de empresas,

de recursos e aplicagdes. A necessidade de prezar pela qualidade e satisfagdo dos clientes, levam as
empresas a adotarem medidas para aprimorar seu sistema produtivo. Nesse contexto, as condigdes de
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trabalho sdo fundamentais para que se alcance um crescimento qualitativo e quantitativo do sistema.
Este artigo aborda essa questdo a partir do desenvolvimento de um estudo de caso em uma gréfica,
buscando realizar um diagndstico das condicdes de salde, seguranca e método de trabalho. Para tanto,
utilizou-se a Metodologia de Anélise e Solucdo de Problemas aliado aos fundamentos da engenharia
de métodos. A partir disso, foi possivel realizar a identificacdo do problema, desenvolver analises
para identificar as principais causas e propor melhorias para a solugdo do problema. Os resultados
evidenciaram a necessidade de melhorias relacionados aos riscos de acidentes, ambientais e
ergonémicos. Além disso, também foram identificados problemas relacionados ao arranjo fisico e
sobrecarga de equipamentos.

Palavras-chave: MASP, Engenharia de Métodos, Seguranca do trabalho.

ABSTRACT

The printing industry has great social relevance, given its large number of companies, resources, and
applications. The need of considering quality and customer satisfaction, lead companies to adopt
measures to improve their production system. In this context, working conditions are fundamental
for achieving qualitative and quantitative growth in the system. This article addresses this issue from
the development of a case study in a printing shop, seeking to make an analysis of health conditions,
safety, and work methods. For that, we used the Analysis and Problem-Solving Methodology
together with the fundamentals of method engineering. From this, it was possible to carry out the
identification of problems, develop analyzes to identify the main causes, and propose improvements
for the problem solution. The results showed the need for improvements related to accidents,
environmental and ergonomic risks. In addition, problems related to physical arrangement and
equipment overload were also identified.

Keywords: Analysis and Problem-Solving Methodology, Method Engineering, Occupational
Safety.

1 INTRODUCAO

A industria grafica é responsavel por atividades relacionadas a reproducdo de informacdes,
seja em forma textual ou imagens (RIGHI, RODRIGUES E SCHMIDT, 2009), podendo atuar em
diferentes segmentos: embalagens, impressos, publicacdes, etiquetas, entre outros (ABIGRAF,
2015). Assim, 0s materiais e midias impressas sdo fundamentais no processo de disseminacdo das
informacGes, mesmo diante do advento da Internet e midias sociais, essa industria vem crescendo.

O estudo setorial realizado pelo SEBRAE (2007), revela que a industria gréafica apresenta uma
grande relevancia social, visto a grande quantidade de empresas de origem nacional, a enorme gama
de recursos e servicos, e aplicacdes diversas, apresentando elevadas taxas de investimentos, sendo
composto em sua maioria por micro ou pequenas empresas, que representa 88% do mercado de
gréficas.

Apesar da importancia que exerce, o setor deve aprimorar sua capacidade gerencial, investir
em tecnologias flexiveis, atuando cada vez mais proximo ao cliente, prezando pela qualidade de seus

produtos. (SEBRAE, 2007). Dentre os fatores que contribuem para a obtencéo da qualidade figuram-
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se 0 processo e gerenciamento produtivo, disposicdo do maquinério, condi¢cBes ambientais e de
seguranga, entre outros. Na percepcdo de Méasculo e Mattos (2011), as condi¢des de trabalho sdo
fundamentais para que se alcance um crescimento qualitativo e quantitativo do sistema produtivo.
Este artigo aborda as condicBes de trabalho em uma empresa do setor gréfico, focando nos aspectos
de saude, seguranca e método de trabalho. Para tanto se utilizou a Metodologia de Anélise e Solucéao
de Problema — MASP e fundamentos da engenharia de métodos. A relevancia deste trabalho se
evidencia a partir do momento que contribui para a elaboracdo de melhorias da situacdo de trabalho
para empresas do setor gréafico, além de poder servir de referéncia para estudos que busquem utilizar
0 MASP como fundamento tedrico.

O artigo esta estruturado em cinco se¢des. Apds esta introducdo, segue-se para a secdo de
referencial tedrico que serve de aporte para o estudo realizado. Posteriormente, na se¢do 3, séo
abordados os procedimentos metodologicos, seguidos dos resultados obtidos das analises. A se¢éo 5
se destina a explanacdo das causas dos problemas, seguida das proposi¢cdes de melhorias e, por fim,

as conclusoes.

2 REFERENCIAL TEORICO
2.1 METODOLOGIA DE ANALISE E SOLUCAO DE PROBLEMAS

A Metodologia de Analise de Solugdes e Problemas (MASP) pode ser entendido como um
método concebido de forma ordenada, compostos de etapas predefinidas que buscam escolher um
problema, analisar suas causas e determinar conjuntos de planos de a¢des que constituem uma solugéo
(ORIBE, 2008; PIRES, 2014). Assim, o MASP se caracteriza como um método sistematico e
estruturado que visa compreender o funcionamento de um sistema e propor soluc@es que alcancem
resultados otimizados (ORIBE, 2008; KANAWATY, 2011).

O MASP é composto por um conjunto de etapas que devem ser seguidas para solucionar um
problema, tais como: (1) identificacdo do problema, buscando definir claramente o problema, (2)
observar e investigar as caracteristicas do problema, (3) analise e descoberta das causas do problema,
(4) elaboracéo de planos de acdes, (5) acdes, buscando bloquear as causas fundamentais do problema,
(6) verificacdo, (7) processo decisério, (8) padronizacdo e conclusdo (CAMPOS, 2004;
CARPINETTI, 2011; KANAWATY, 2011).

A identificacdo e definicdo do problema é o primeiro passo no processo problema-solucao e
decorre da necessidade de reconhecer que o problema existe, julgando se o problema merece
consideracdo, isto é, selecionar os problemas mais criticos (BARNES, 1977; CAMPOS, 2004,
CARPINETTI, 2011). Para Kanawaty (2011), a aplicacdo aperfeicoada do método depende
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diretamente da precisdo com que os dados foram coletados. Por vez, a observacdo do problema
consiste em investigar sistematicamente o problema, coletando as informacdes relevantes para sua
caracterizacdo, analise e solucdo (CAMPQOS, 2004; CARPINETTI, 2011).

Barnes (1977) relata que a fase de analise do problema é fundamental para a definicdo das
especificacdes e restricdes do problema e descrever 0 método atual. Ressalta também que a analise
do problema deve incluir graficos que ilustrem o processo, tais como fluxogramas, mapofluxograma
e graficos homem-maquina. De maneira complementar, Carpinetti (2012) afirma que a analise do
problema preconiza a identificacdo das causas raizes do problema.

De posse das causas raizes dos problemas, busca-se encontrar solu¢des que se enquadre nas
especificacdes e critérios dos problemas, buscando eliminar as causas fundamentais do problema
(BARNES, 1977; CAMPOS, 2004; CARPENETT]I, 2011). Paratanto, deve-se realizar uma avaliacéo
das alternativas de solucdes, para selecionar as que se enquadre nas especificagdes e consiga
solucionar o problema (BARNES, 1977).

Em seguida, realiza-se a implementacéo das melhorias e verifica-se a eficacia da solugéo, para
entdo, introduzir as aces implementadas na rotina de operacdo do processo, adotando-as como um
procedimento padrdo (CARPENETTI, 2011). O processo ¢ finalizado a partir da recaptura de todo o
processo de solucdo do problema, avaliando os métodos adotados e licdes aprendidas (CAMPOS,
2004).

Vale ressaltar a interface existente entre a metodologia em questdo e o ciclo PDCA, que
consiste de quatro etapas: (1) planejar, relativo a definicdo de problemas, observagdo, analise e
proposicdo de melhorias, (2) fazer, relacionada implementacao dos planos de aces, (3) verificar a
efetividade dos planos de acdes e (4) agir, que retroalimenta o ciclo (CAMPOS, 2004; WERKEMA,
1995; GOES; KOVALESKI, 2015).

Em outras palavras, 0 MASP é um desdobramento do ciclo PDCA que busca compreender o
processo, mapear e encontrar suas causas. Apesar da grande quantidade de versGes e etapas que
podem ser identificadas na literatura, atua basicamente em trés principais estagios: identificacdo do
problema, analise do problema e solucdo (ALVAREZ, 1996).

3 METODOLOGIA

Trata-se de uma pesquisa qualitativa realizada em uma grafica na cidade de Jodo Pessoa (PB),
buscando analisar os principais problemas encontrados na situacdo do trabalho, especificamente do
posto de trabalho. Quanto a natureza, esta pesquisa classifica-se como aplicada, com base no

pensamento de Martins (2010), pois procura criar conhecimentos para uma finalidade pratica, no caso
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em questdo analisaras condigdes de saude, seguranca e métodos de trabalho. Quanto aos objetivos,
esta pesquisa se caracteriza por ser explicativa, ja que busca identificar fatores que contribuem para
a ocorréncia de fendmenos (PRADANOV; FREITAS, 2013).

Foi adotado o método de estudo de caso, visando investigar um fendmeno dentro de um
contexto real (YIN, 1994). Como pressupostos metodolégicos foram assumidos a Metodologia de
Anélise e Solugdo de Problemas e fundamentos do estudo de métodos.

Para auxiliar na obtencdo das informagdes do posto de trabalho, foram utilizadas técnicas de
acOes observacionais e de acdo conversacional (VIDAL, 2003), focalizando o processo produtivo,
arranjo fisico e condic6es do posto de trabalho cuja producdo é mais solicitada, isto €, producdo de
banners. Além disso, foram feitas gravagdes em audio das entrevistas (ndo estruturadas) e fotografias
do ambiente produtivo, viabilizando a credibilidade das analises dos dados. As entrevistas foram
feitas junto ao operador para buscar identificar possiveis consequéncias da situacdo de trabalho as

condicdes de satde do operador. De posse dessas informacdes, foi realizado o presente estudo.

4 RESULTADOS
4.1 CARACTERIZACAO DA EMPRESA

A empresa objeto de estudo esté localizada na cidade de Jodo Pessoa - PB, atuante ha de 7
anos no mercado, com carater de microempreendedora individual, cujo principais produtos sao:
banners, placas e adesivos em geral. A empresa é composta apenas pelo proprietario, que é
responsavel pelas atividades de producéo e gerenciamento. Apesar disso, esporadicamente, ocorre a
contratacdo temporaria de servidores terceirizados para suprir 0os picos de demandas ou para

realizacdo de servicos externos.

4.2 IDENTIFICACAO E DEFINICAO DO PROBLEMA

Para identificacdo do problema no local estudado, foram realizadas visitas e entrevistas ndo
estruturadas com o gestor da empresa. Durante as reunides foram levantados dados a respeito da
organizacdo do trabalho na empresa, demanda, gerenciamento da produgdo, recursos humanos,
marketing e financas.

Foi identificado que a producdo de banners consiste na principal demanda da empresa, e sdo
realizadas nas seguintes etapas: (1) formatacdo do layout do banner, (2) alimenta¢do da lona na
impressora, (3) corte de rebarbas, (4) selagem do bastéo, (5) corte do bastéo, (6) corte dos corddes,

(7) grampear e (8) estocagem do banner finalizado.
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Também foram abordados questionamentos a respeito dos possiveis problemas provenientes
da sobrecarga de trabalho sobre o proprietario. Os relatos do gestor, em sua maioria, consistiram de
queixas a respeito de dores (principalmente, nos membros superiores) e cansagos no Corpo para
realizacdo do trabalho. Além disso, ficou evidente que a atividade de producéo de banners ocupava
maior parte de sua jornada de trabalho.

Partindo dessa premissa, foram aplicados o questionario de percepcéo e o diagrama de Corllet
(1976), no intuito de corroborar as queixas do trabalhador. Como pode ser visto na Figura 1,
observou-se que as dores se localizavam principalmente nas regides da cabeca, pescogo, ombro,

coluna, bragos, cotovelos, antebracos, punhos e maos, além dos cansacos fisicos e dores nas pernas.

Figura 1 - Diagrama de Corllet

Intensidade Moderada

Intensidade forte

VIV
. Intensidade insuportavel

Fonte: adaptado de Corllet (1976)

Deste modo, foi definido conjuntamente com o proprietario, que o problema que exigia maior
atencdo, compreende 0s relatos e queixas de dores nos membros superiores, inferiores e cansaco
fisico. Diante desse quadro, foram realizadas analises para identificar as principais causas desse
problema, enfatizando-se que ao longo das analises identificou-se outros problemas, tratados nas

secdes seguintes.

4.3 ANALISE DO PROBLEMA

Para analisar os problemas foi tomado como pressuposto tedrico a engenharia de métodos.
Para Barnes (1977), o estudo de tempos e movimentos, como também é conhecido, tem como objetivo
principal a definicdo de sistemas e métodos de trabalho ideais para serem usados na pratica. Além
disso, o sistema produtivo deve ser analisado globalmente, antes que se tente efetuar alguma

investigacdo mais detalhada, envolvendo uma analise de cada passo ou etapa que compde 0 processo
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produtivo (BARNES, 1977). Sendo assim, esta se¢do analisa o problema sob trés perspectivas: (1)
processo produtivo, (2) operacdes e (3) condi¢des de seguranga.

4.3.1 Anélise do processo

Como recomendado por Barnes (1977) e Kanawaty (2011), utilizou-se o fluxograma de
processos para esquematizar a producdo do banner, Figura 2, onde é possivel identificar etapas
essenciais para a sua construgéo: formatacdo do material, impresséo e acabamentos (corte de rebarbas,

colagem do bastéo, selagem e adesdo das ponteiras e cordao).

Figura 2 - Fluxograma de processo do banner

I'g .E |g - g
p Distancia | Tempo |2 |2 |2 |8 | & -
ASS05 . Elg|lal=|2 Descrigao
(m) (min) |Z(2|3|5(%
o e |=
1 5 ® = 0DV Fomatar do banner
2 1.3 0.7 ® = 0DV Inserir o material na impressora
3 T ® (= 0DV Imprimir
4 8,17 0.6 O|=|0|D(V Transportar banner para a mesa
5 - 1.3 i =0|D|V Cortar as rebarbas
6 0.75 117 | ®|=|O| D[V |selar bastso no banner
7 - 017 ® = 0DV Cortar excesso de madeira
8 017 ® = 0DV Cortar corddo
] - 1 ® =|0|DV Grampear corddo e ponteira no banners
10 - 0.42 ‘ =|0|DV Cortar rebarbas remanescentes
1 53 0.18 Ol= 0DV Transportar banner para estocagem
12 Q=0 D| ¥ |Material em estogue

Fonte: Elaborado pelos autores

A analise do fluxograma permitiu determinar o tempo (observado) que dura a impressdo de
um banner: 17,71 minutos, com uma distancia total percorrida de 15,52 metros. As maiores distancias
percorridas, geralmente, sdo durante o transporte de banner para a mesa (8,17 m) e transporte de
banner para a estocagem (5,3 m). Além disso, as atividades que demandam mais tempo de operacéo
sdo: corte de rebarbas (1,31 minutos) e selagem dos bastdes no banner (1,17 minutos).

Dessa maneira, se observou a influéncia das distancias percorridas pelo trabalhador nas

queixas de cansaco e dores, uma vez que a atividade de producdo de banner ocorre vérias vezes
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durante o dia. Identificou-se também a adog¢&o de posturas estaticas por tempo prolongado durante as
etapas de acabamento, corroborando a afirmacéo anterior.

O mapofluxograma, descrito na Figura 3, identifica o fluxo dos seguintes produtos: banners,
placas e adesivos. Para Barnes (1977), o mapofluxograma surge como uma alternativa para visualizar
melhor o processo, considerando a area onde ocorrem as atividades. Assim, em azul tém-se o fluxo
dos banners, em verde o fluxo das placas, e em laranja dos adesivos.

Analisando o mapofluxograma é possivel perceber que as opera¢des em geral ocorrem apenas
em uma Unica direcdo: do computador a estocagem. A Unica exce¢do é na producdo de molduras para
as placas que sdo realizadas na area externa da empresa.

O cruzamento de linhas de produgéo ndo causa impactos significativos na produgao, pois pelo
fato de todos os produtos passarem, obrigatoriamente, pela impressora, apenas um tipo de produto
pode ser produzido por vez. O principal fator que pode influenciar na producéo e na demanda desse
estudo, € o congestionamento de trafego e a sobrecarga na impressora. Como todos os produtos
passam por ela, quando da ocorréncia de imprevistos ha o risco de atrasar a producdo, implicando

também no aumento de carga organizacional.

Figura 3 - Mapofluxograma do banner, placa e adesivo

3,25m

3,00m

v ' | i

AREA PRODUTIVA AREA ADMINISTRATIVA

Fonte: Elaborado pelos autores

Outro ponto importante é a improvisacdo de estoques e armazenagem na area produtiva, junto
a organizacdo espacial das ferramentas e matérias primas (que na maioria das vezes encontram-se

espalhadas pela empresa), o que pode levar a problemas produtivos e ter influéncia na carga de

Braz. J. of Bus., Curitiba, v. 2, n. 2, p.990-1005, abr./jun. 2020. ISSN 2596-1934

997




998

JRrazilian Journals of JJusiness

trabalho: possibilidade de acidentes, adocdo de posturas inadequadas para alcance de ferramentas,

deslocamentos para transporte de materiais e ferramentas.

4.3.2 Anélise das operacoes

Durante a analise do problema, surgiu a necessidade de verificar a relacdo existente entre o
trabalho do homem e da maquina. Para tanto, considerando os moldes de Barnes (1977), foram
identificados os tempos ociosos e a intermiténcia de operagdo entre 0 homem e a maquina, por meio
da elaboragdo do chamado grafico homem-maquina, Figura 4. Para 0 mesmo autor, o uso deste grafico
permite que se realize analises para eliminar tempos de esperas e fazer a maquina operar tdo proximo

a sua capacidade.

Figura 4 - Grafico de operagdes homem x maquina

Homem Maquina
Cliente [Tempo (mi Dono Tempo (m)|  Computador |Tempo (m)I Impressora  |Tempo (m)|  Seladora Tempo (m)
Atendido e envia por email ou
| i Atende e recebe a arte por email ou
D pe.n.dnve R e 5 E P 5 Recebe a arte 5 Parada ) Parada 5
especificando o tamanho do pendrive
banner
Executa o
Espera 5 Formata o banner 5 progarama de 5 Parada 5 Parada 5
formatacdo
Recolhe 3 lona, envia o comando de i
Espera 07 S 07 2 LA parada |07 Parada | 07
IMpressao impressora
Espera 7 Espera 7 Parado 7 Imprimi o banner| 7 Parada 7
Transporta o banner para mesa de
Espera 06 P 262 par 06 Parado 0,6 Parada 0,6 Parada 06
Espera 13 Corte de rebarbas 13 Parado 13 Parada 13 Parada 13
| %
Espera 12 Opera a seladora 12 Parado 12 Parada 12 Sea ttiastio 12
na lona
Espera 02 Corta excesso de madeira 02 Parado 0,2 Parada 0,2 Parada 0,2
Espera 0,18 Corta corddo 0,18 Parado 0,18 Parada 0,18 Parada 0,18
Espera 1 Grampea cors3o 1 Parado 1 Parada 1 Parada 1
Espera 04 Cortar rebarbas remanescentes | 04 Parado 04 Parada 04 Parada 04
Espera 01 Pendura o banner na parede 01 Parado 01 Parada 01 Parada 01
Recebe o0 banner e paga-o 1 I l Entrega e recebe o dinheiro 1 Parado 1 Parada 1 Parada 1
-Mera -Em trabalho

Fonte: Elaborado pelos autores

A partir da Figura 4, observa-se a grande quantidade de operacfes ao qual o operador é
responsavel, ficando parado por apenas 7 minutos em um ciclo. As maquinas, por sua vez, ficam

paradas maior parte do ciclo, como mostra o Quadro 1.
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Quadro 1 - Resultado do grafico de operagdes homem x maquina

Homem Maquinas
Tempo -
Cliente [Operador [Computador |Impressora |Seladora
Tempo parado 17,63 7 12,93 16,63 22,46
Tempo de trabalho 6 16,63 10,7 7 1,17
Tempo do ciclo 23,63 23,63 23,63 23,63 23,63
Utilizacdo (%) 25,39%|( 70,38% 45,28% 29,62%| 4,95%

Fonte: elaborado pelos autores

Entre as maquinas, se constata que o computador passa mais tempo em atividade (45,28%),
enquanto a seladora se encontra, aproximadamente, 95% do tempo de ciclo parada. A dificuldade na
eliminacdo dessa espera ocorre pelo fato de ser produzido apenas um produto por vez, dessa forma,

€ necessario que a seladora aguarde as etapas de formatacéo e impressao.

4.3.3 Anélise dos riscos

Analisou-se também as condi¢fes de seguranca para identificar os riscos ao trabalhador e
processo produtivo, como preconiza Masculo e Mattos (2011). Para 0os mesmos autores, a
identificacdo e analise dos riscos sdo fundamentais para que sejam implantadas politicas de
gerenciamento de riscos e melhorias no ambiente de trabalho.

A analise preliminar de risco permite identificar as principais fontes de perigos, causas e
consequéncias, sem que seja necessario um aprofundamento técnico (MASCULO; MATTOS, 2011).
Os riscos encontrados no espaco de trabalho foram do tipo: (1) fisico, (2) quimico, (3) ergondémico e

(4) de acidente, como pode ser visto no Quadro 2.
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Quadro 2 - Anélise preliminar de risco

Risco Causa Efeito Severidade | Frequéncia MaRtirslczode
- A Soldagem durante Catgrata,
Fisico - Radiacéo x queimadura, .
X a producdo das . ~ 1 Provavel. Moderado.
ndo ionizante hipertenséo
placas. .
arterial.
oo Soldagem durante
Quimicos - Fumos ~ . .
a produgdo das Pneumoconioses. 1 Provavel. Moderado.
de solda
placas.
Quimico - Imprimir os
Componentes da banners, adesivos, Dor de cab_ega, 1l Provavel. Moderado.
: - - tontura, enjoo.
tinta e verniz placas e leitosos.
Dores nos
Eraondmico - Sequéncia de membros
g0 atividade superiores, o
movimentos . - L . Il Frequente. | Critico.
. realizada varias tendinite bursite,
repetitivos -
vezes ao dia. fraqueza
muscular, fadiga.
Acidente - Corte da lona e de . .
ferramental Ferimentos. Il Frequente. | Critico.
estruturas.
cortante
. . Locomocéo no
Ac_|dente Arranjo ambiente de Tropecos e 1 Frequente. [ Sério.
fisico guedas.
trabalho.
Amqente - Selaggm do Queimadura e I Frequente. | Sério.
Queimadura material. prensagem.

Fonte: Elaborado pelos autores

Devem ser destacados 0s riscos ergondmicos e de acidentes, que apresentam possibilidade de
ocorréncia frequente, grau de severidade grave e que apresenta criticidade consideravel a seguranca
do trabalhador. Os riscos ergonémicos identificados concernem principalmente a necessidade de
adotar posturas inadequadas para alcance de ferramentas, posturas em pé e estéaticas e as atividades
repetitivas de producdo de banners. Ja os riscos de acidentes estdo relacionados principalmente ao
manuseio de materiais perfurocortante e uso da seladora.

O mapa de risco permite a identificacdo de riscos em funcao do layout do ambiente analisado
(MASCULO; MATTOS, 2011). A Figura 5 indica a localizacdo dos riscos ambientais com maior
severidade, prioritariamente, no ambiente interno, caracterizado pelos riscos de acidentes e 0s riscos
ergondmicos. Na area externa também sdo identificados os riscos provenientes da exposicao a

radiacdo ndo ionizante, fumos de solda e exposic¢do ao odor das tintas.
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Figura 5 - Mapa de risco
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Fonte: Elaborado pelos autores
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5 ANALISE DAS CAUSAS DOS PROBLEMAS

Foi relatado pelo funcionario dores nos membros superiores, sendo dores na cabeca, dores
moderadas no pescoco e insuportavel no ombro, coluna, braco, cotovelos, antebracos, punhos e méo.
A partir das analises realizadas, pode-se afirmar que as queixas do trabalhador s&o ocasionadas, em
geral, pela realizacdo de atividades repetitivas (risco ergondémico), que ocupam boa parte da jornada
de trabalho.

Além disso, as distancias percorridas e deslocamentos excessivos para transporte de materiais
e ferramentas influenciam diretamente nas queixas de cansaco e dores nos membros inferiores. A
adocdo de posturas em pé estaticas durante a realizacdo do acabamento e esforcos de alcance dos
membros superiores também podem contribuir nas queixas do trabalhador. Outro ponto que deve ser
ressaltado é a sobrecarga do trabalhador durante o ciclo produtivo, como evidenciado pelo gréfico
homem-maquina.

Similarmente, também foram identificados outros problemas (Quadro 3), como relatado ao
longo das se¢des de analises. Os riscos de acidentes estdo relacionados ao manuseio das ferramentas
perfurocortante e equipamentos, quando utilizadas para realizar o acabamento do banner. Além disso,
na realizacdo de soldagem das placas, o funcionario fica exposto aos fumos e a radia¢do ndo ionizante.
Observa-se também que as tintas utilizadas na impressora, transmitem um forte odor para o

funcionario, que contribui para as doengas respiratoria.
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Quadro 3 - Problemas e causas

Problemas Causas

Algumas atividades sdo realizadas com materiais
perfurocortantes como o corte da lona e de estruturas para
0 banner e as placas.

Risco de acidentes: cortes, perfuracdes,
guedas, queimaduras

Risco quimico: Exposicdo ao fumo de

. . Necessidade de soldar as placas
soldas, tintas e verniz

Risco fisico: Exposicao a radia¢do nao Necessidade de soldar as placas

ionizante

Local de armazenamento inadequado N&o h& um espago exclusivo para 0 armazenamento; 0
(improvisacdo de estoque) e acimulo de acumulo pode ser ocasionado pela quantidade de matérias
material no ambiente produtivo prima no espaco, ferramentas ou produtos acabados

Hé& apenas uma impressora e todos 0s produtos passam

Sobrecarga na impressora
por ela

Fonte: Elaborado pelos autores

A organizacdo do espaco, estocagem improvisada e disposicdo de materiais, impacta
diretamente nos espacos do local de producdo, apresenta risco de quedas e tropecos, impedindo
muitas vezes a locomoc¢édo do funcionario. Ademais, todos os produtos passam pela impressora, de
sorte que qualquer imprevisto que ocorrer impacta diretamente no processo producéo, evidenciando
uma dependéncia total deste equipamento. Ainda, a partir do grafico homem-maquina, observou-se
que a seladora e impressora passam bastante tempo ocioso, podendo impactar negativamente na

produtividade da empresa.

6 PROPOSTAS DE SOLUCAO

A partir dos problemas identificados na secdo anterior, buscou-se propor solucbes para
minimizar ou eliminar os problemas presentes no ambiente de trabalho. Aos riscos de cortes e
queimaduras propde-se a utilizacdo de Equipamentos de Protecdo Individual, como a luva para
protecdo contra agentes perfurocortantes e agentes térmicos, respectivamente. Auxiliando tanto na
melhor aderéncia a ferramenta, como também na prevencdo de possiveis cortes ou queimaduras.

Além disso, 0 operador esta exposto ao risco quimico proveniente da exposicdo ao fumo e
tintas, e o risco fisico advindo da exposicdo as radiacdes ndo ionizantes, ambos ocasionados pela
atividade de soldagem das placas. Nesse caso, recomenda-se a utilizacdo de méascaras que atua na

protecdo contra agentes quimicos, e 6culos de protecdo contra as irradiagdes.

Braz. J. of Bus., Curitiba, v. 2, n. 2, p.990-1005, abr./jun. 2020. ISSN 2596-1934



JRrazilian Journals of JJusiness

Quanto a desorganizacdo do arranjo fisico, disposicdo dos ferramentais e matérias-primas,
propOe-se a aplicacdo da ferramenta 5S, que pode auxiliar na melhor organizagédo dos materiais e
melhor utilizacdo do ambiente de trabalho. Em relacdo aos deslocamentos, distancias percorridas e
transportes de materiais e ferramentas, recomenda-se a utilizacdo de um carrinho auxiliar, que permita
0 posicionamento das ferramentas e materiais por senso de utilizacdo e préximos ao trabalhador, ndo
havendo na necessidade de esfor¢o para deslocamentos. No mesmo contexto, também se recomenda
a realizacdo de rearranjo do espaco fisico, de maneira a proporcionar melhor fluxo do processo e
diminuicdo das distancias.

De acordo com a analise do grafico homem-maquina, observou-se total dependéncia do
processo e sobrecargas na atividade da impressora, podendo impactar diretamente na produtividade
da empresa, em caso de quebra ou inoperancia. Sugere-se a compra de outra impressora, entretanto,
analises de viabilidade faz-se necessaria. Outra proposta que vale ser ressaltada, deve-se a contratacéo

de méo de obra extra, para auxiliar nas atividades diarias do trabalhador.

7 CONCLUSOES

Este artigo foi desenvolvido com o objetivo de analisar as condi¢des de trabalho em uma
empresa do setor grafico, focando nos aspectos de salde e seguranca do trabalho. Foram
desenvolvidas analises do processo produtivo, a partir da elaboracdo de fluxograma e
mapofluxograma, juntamente a uma andlise das operacfes. Foi estruturado um diagrama homem
maquina que permitiu analisar as operacdes em funcdo do tempo de execucdo e sua relacdo com a
intermiténcia de trabalho. Além disso, para complementar a analise das condigcdes de trabalho,
também se desenvolveu uma analise de risco, a partir das ferramentas de analise preliminar de risco
e mapa de risco.

A partir dos resultados obtidos foi possivel observar que, de fato, o trabalhador esta exposto
a risco ergondmicos que se agravam em funcéo da necessidade de adocdo de posturas irregulares,
movimentos repetitivos, além dos riscos provenientes do uso de ferramental cortante e exposicao a
agentes quimicos e fisicos. As distancias percorridas pelo trabalhador, em funcdo da pouca
organizacdo do layout, somado a disposicao das ferramentas também contribuem nas condicdes de
trabalho inadequadas. A dependéncia entre as etapas de producdo ndo possibilita a exclusdo de
alguma atividade, mas parte delas podem ser aprimoradas. Além disso, mecanismos auxiliares podem
ser utilizados para contribuir com a organizagdo do ambiente produtivo.

Na préatica este artigo possibilitou a identificacdo de problemas, riscos e analise das condi¢des

de trabalho, que permitiu a proposicao de melhorias e implementacdo destas. No &mbito académico,
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este artigo contribui positivamente no estudo a respeito da metodologia de analise e solugcdes de
problemas, uma vez que busca alia-la a outras metodologias, como a de estudo de métodos e anélise
de riscos, podendo servir de referéncia para o desenvolvimento de estudos que utilizem as
metodologias citadas.

Algumas oportunidades de pesquisas podem ser evidenciadas. Sugere-se que possam ser
realizados estudos que busquem aliar as metodologias propostas em outras empresas do ramo grafico,
de maneira que possibilite identificar problemas tipicos do setor e que sirva de referéncia para
empresas que busquem analisar o processo em busca de melhorias das condi¢des de trabalho.
Recomenda-se também o desenvolvimento de estudos de tempos mais aprofundados para que 0s
resultados obtidos possam representar com efeito a realidade do processo. Por fim, sugere-se a
elaboracdo de planos de a¢des mais detalhados para que o processo de implementacdo de melhorias
seja facilmente adotado pelas empresas.
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