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RESUMO

O presente trabalho tem como objetivo analisar os riscos referentes a execucdo das
etapas do processo de fabricacdo de moéveis. Para isto foi utilizada a ferramenta de
gerenciamento de riscos denominada APR (Anélise Preliminar do Risco). O material para esta
andlise foi embasado em uma amostragem de 20 industrias, situadas nos principais polos
moveleiros do Brasil, visitadas durante o periodo de 2006 a 2012. Nas visitas técnicas foi
possivel observar que as etapas do processo de fabricacdo de mdveis, mesmo nos casos onde
existem investimentos tecnoldgicos, envolvem grande nimero de trabalhadores executando
tarefas manuais e repetitivas. Sendo assim, o levantamento preventivo dos riscos poderd
contribuir para melhoria da saide e seguranca dos trabalhadores da industria moveleira. O
estudo de caso foi focado no processo industrial de fabricacdo de mdveis que tem como
principal caracteristica, a pintura das pecas com tintas e vernizes (producdo de moéveis
seriados). A técnica APR foi aplicada em cada etapa do processo de fabricacdo desde a
armazenagem da matéria prima, tais como painéis de MDF (Medium Density Fiberboard) e
MDP (Medium Density Particleboard), até a etapa final correspondente a embalagem das
pecas prontas. Os resultados apresentados mostraram que os principais riscos presentes nas
etapas do processo de fabricacdo de modveis podem ser minimizados com uso de EPIs
adequados a cada atividade, bem como o estabelecimento de procedimentos de trabalho,
especifico para cada setor, pode contribuir para a organizagdo e controle na gestao de riscos.
Portanto conclui-se que os riscos do processo de fabricacdo de moveis classificaram-se, em
sua maioria, como moderados. As recomendacdes sugeridas foram a execu¢do constante de
treinamentos para orientar o trabalhador quanto aos riscos e cuidados necessarios, o0 uso de
EPIs adequados a cada tarefa, sinalizacdo grafica e sonora, definicio de espagos para

circulagdo de pessoas com seguranga, instalacao de sistema de ventilacdo efetivo.

Palavras-chave: Andlise Preliminar de Risco; Seguranca e Saide Ocupacional; Inddstria de

Moveis



ABSTRACT

The present study has the goal an analysis of risks in the steps of furniture
process. For this was used the managing of risks tool, named APR (Preliminary
Analysis of Risk). The context for this analysis was based in a sample of the 20
furniture industries, located in the main regions of furniture industry in the Brazil,
visited between the years 2006 to 2012.In the technical visits it was possible
observed the steps of manufacturing process of furniture, even in cases were exist
technological investments, involve large number of workers performing manuals
and repetitive activities. In this case the preliminary analysis of risk can contribute
to improving conditions of health and safety of workers in the furniture
industry.The case study was focused in the industrial process of furniture that has
main characteristic the painting of wood samples with paint sand varnishes
(production of serial furniture). The APR technique was applied in each stages of
the manufacturing process, from the storage of raw materials, like that MDF
(Medium Density Fiberboard) and MDP (Medium Density Particleboard) to
ending stage, that corresponding the packing of prompt samples. The results
showed that the main risks present in the stages of manufacture of furniture can be
minimized by use of appropriate PPE (Personal Protective Equipment) for each
activity as well as the establishment of working procedures, specific to each
sector, can contribute to the organization and control risk management. Therefore
it is concluded that the risks of furniture manufacturing process were classified
mostly as moderate. The recommendations suggested were running constant to
guide the worker about the risks and necessary precautions, use of appropriate
PPE for each task, signage graphics and sound, defining spaces of circulation of

people with security, installation of ventilation system effective.

Keywords: Preliminary Analysis of Risk; Occupational Safety and Health; Serial

Furniture Industry.

vi



LISTA DE FIGURAS

Figura 1 — Expedicao: chegada da carreta de chapas descarregamento dos pallets................ 29
Figura 2 — Pallets empilhados e calgos alinhados ...........coceeveeiiiiiiiniiiiiinieiceeeeeeen 29
Figura 3 — Alimentacdo automatica da SECCIONAdOTA .........eeevuveeeriieriiiieniieeniieeeiie e 30
Figura 4 — Manuseio manual das pecas cortadas sobre rolinhos com saida de ar................... 31
Figura 5 — Pilhas de pecas desalinhadas, risco de tombamento .............cccceeevveeeiveenciveencnneens 32
Figura 6 — Pilha de pecas envolvidas com cintas para maior seguranga no transporte. .......... 32
Figura 7 — Furadeira com transporte aUtOMALICO . ........eeerieeerveeenieeeiieeeireeeieeeeieeeeieeesieeeas 33
Figura 8 — Furadeira com regulagem e alimentagdo manual .............cccecoveeviieeniieeniieenieenns 33
Figura 9 — O operador alimenta as pecas na coladeira de bordo . .......cccccceevvvveiieeniieencinenns 34
Figura 10 — Outro operador recebe as pecas com 0 bordo colado ..........ccceeeveeeeierniieennnenns 34
Figura 11 — Lixamento para aplicagdo de massa UV e primeiro tinel de secagem . ........... 35
Figura 12 — Recebimento das pegas pintadas na saida da linha de pintura UV . ................... 37
Figura 13 — Desenhos da usinagem na superficie das Pecas . ........cceeveervveernveeniiieeniieeeniieeenns 37
Figura 14 — Centro de usinagem alimentagdo para duas pecas simultanemente . .................. 37
Figura 15 — Tipo de desenho usinado na borda da pecade MDF . .........cccooviiiiiiiiniiiiiinens 38
Figura 16 — Pintura PU (Poliuretano) ap0s USINAZEM . .....ccovveeeriiieiniiieniieeniieeeiieeeieeesieeenes 38
Figura 17 — Alguns tipos de perfis com diferentes encaiXes . .......c.cccceeveervveeriieenieeeniueennns 39
Figura 18 — Aplicacdo de perfil plastico com uso de martelo pneumatico ........cceeeeveeenneee. 39
Figura 19 — Setor de limpeza e inspecao de qualidade final . ..........cccooeevieiiiieiiiiiniieeeees 40
Figura 20 — Embalagem das pecas para posterior acomodac¢do em caixas de papeldo . ......... 40
Figura 21 — Ajustes manuais de cargas, riscos de queda € 1€S0€S ........covveervveeriiieeriieeeniieenns 41
Figura 22 — Embalagem avariada podendo causar tombamento do equipamento .................. 42
Figura 23 — Descarregamento sem EPIs (fabrica de mOVeis).......cceevveeeviieerieeniieeeieeeiieens 43

Figura 24 — Empilhamento de pallets desalinhados podendo ocasionar queda da pilha ....... 44



LISTA DE FIGURAS

Figura 25 — Pallets encostado a parede, presenca de fiagdo elétrica e umidade...................... 45
Figura 26 — Empilhamento inadequado de entulhos ...........ccccveeriiieniiiiniieciee e 45
Figura 27 — Ajustes e inspe¢des com equipamento €m MOVIMENTO .....ccc.veerruveeriureeriueeeriueeanns 46
Figura 28 — Transitar sobre equipamento sem uso de EPIs adequados ..........ccccccoeeieenneens 47
Figura 29 — Operadores da seccionadora sem os EPIs adequados a tarefa . .............ccceeeneennn. 48
Figura 30 — Pilhas de pecas desalinhadas, podendo causar acidente. . .........ccccceevueerueennennnen. 49
Figura 31 — Alta concentragdo de p6 de madeira no setor de usinagem . ...........ccceeeuveerneennns 50
Figura 32 — Operador da furadeira realizando ajuste manual do equipamento ..................... 51
Figura 33 — Operadores da coladeira sem 6culos de protecao € luvas .........ccceeeeveeecnveennnenns 53
Figura 34 — Trabalhadores realizando o processo de pintura PU sem uso de EPIs ............... 54
Figura 35 — Operadores da linha de pintura UV, falta de EPIs adequados . ..........cccccccevuenne. 56
Figura 36 — Armazenagem das pecgas pintadas proximo as latas de tinta UV . ............cc.cc... 57
Figura 37 — Pintura UV para ripas, uso inadequado do EPI .............ccccoooiiiiiiiniiinniiiinies 57
Figura 38 — Uso de objeto cortante com luvas inadequadas para prevencdo de corte . ......... 59
Figura 39 — Trabalhadora realiza limpeza de pecas em ponto de apoio baixo ............cccueeee. 60

Figura 40 — Trabalhador posicionando pecas no setor de embalagem ...........cccccceveuveenneennn. 61



LISTA DE TABELAS

Tabela 1 — Nivel de frequéncia de ocorréncia do VENtO ..........ccceveeeeuveeeriveenieeenneeenne 22
Tabela 2 — Nivel de sereridade associado a acorréncia do evento.........ccceeecveevueeneennnen. 22
Tabela 3 — Nivel de risco e gerenciamento de acdes a serem tomadas ............ccceuueeen.ee. 23
Tabela 4 — Composicao do SESMT .......ooiiiiiiiiiiiiieeeeeeeee et 24
Tabela 5 — ComposicAo da CIPA .........oiiiiiieeeeeee ettt 25
Quadro 1 — APR para o setor de expedicao € recebimento .........cceeeveeerveeeriveenneeennnnen. 43
Quadro 2 — APR aplicada aos setores de armazenagem € COTLE .......c.eeerureerureerueeennneen. 48
Quadro 3 — APR aplicada ao transporte de pecas € Usinagem ............cceceeeveuveerueeennneen. 50
Quadro 4 — APR aplicada ao setor de furagao ..........ccceeeeueeeriieeeniieeniee e 52
Quadro 5 — APR aplicada ao setor de colagem de fita de bordo...........ccceeveuveeecrveennenn. 53
Quadro 6 — APR aplicada ao setor de pintura PU ..., 55
Quadro 7 — APR aplicada ao setor de pintura UV ..o, 58
Quadro 8 — APR aplicada ao setor de limpeza .........ccccccveeriieeeriieeniieeieeceee e 60

Quadro 9 — APR aplicada ao setor de embalagem ...........ccccceeeviieeriieenieeerieeeie e, 61



LISTA DE SIGLAS

APR — Anilise Preliminar dos Riscos

MDF - Medium Density Fiberboard (Painel de Fibra de Média Densidade)
MDP — Medium Density Particleboard (Painel de Particula Aglomerada)

EPI — Equipamento de Protecdo Individual

PPE — Personal Protective Equipment

FSC — Forest Stewardship Council

IPI — Imposto sobre Produtos Industrializados

dB(A) — Decibéis e operando no circuito de compensacido A

NBR ISO 14001 — Norma Brasileira International Organization for Standardization 14001 —
sistema de gestao

OSHAS 18001 — Occupation Health and Safety Management Systems — Specification 18001—
Sistema de Gestdo, Saide e Seguranga Ocupacional

NEN - Nivel de Exposicao Normalizado

Lavg — Nivel de pressao Sonora continuo

ACGIH - American Conference of Governamental Industrial Hygienists
PVC - Policloreto de Vinila

FEPAM - Fundacdo Estadual de Protecdao Ambiental Henrique Luis Roessler
NR — Norma Regulamentadora

SSO - Seguranca e Satde Ocupacional

SSST — Secretaria de Segurancga e Saide no Trabalho

DRT - Delegacia Regional do Trabalho

CLT - Consolidagdo de leis do Trabalho

SESMT - Servico Especializado em Engenharia e Medicina do Trabalho
CNAE - Classificacao Nacional de Atividades Econdmicas

CIPA - Comissao Interna de Prevencdo de Acidentes

PCMSO - Progama de Controle Médico de Satide Ocupacional

PPRA — Progama de Prevengdo de Riscos Ambientais

MTE — Ministério do Trabalho e Emprego

FIFO - da Logistica, “primeiro que entra, primeiro que sai”

UV - Ultravioleta



PU — Poliuretano
CNC - Controle Numérico Computadorizado

Hot Melt — Cola quente, adesivo



SUMARIO

1. INTRODUGAO ..o, 14
L1 OBIETIVOS .ttt st et 15
1.1.1.0DJEtiVO GEIal.....cccviiiiiieiiie ettt e e e et e e e eeaeeeenees 15
1.1.2.0Dbjetivos ESPecifiCOS. ....ccoiuiiiiiiiiiiiiiiieeeiieeeee e 15
1.2. LIMITACAODAPESQUISA ......ooviiiieeeeeeeeeeeeeeeeee e, 15
1.3, JUSTIFICATIVAS .ottt 16
2. REVISAO BIBLIOGRAFICA..........cooooovmiriinriinnrineseeissssesssssessesenns 17
2.1. CARACTERIZACAO DA INDUSTRIA MOVELEIRA NO BRASIL ....... 17
2.2. GESTAO DE RISCOS - ANALISE PRELIMINARDE RISCOS................. 20
2.3. NORMASECERTIFICACOES .......cevivoiieeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 23
3. METODOLOGIA ... 28
3.1. ENTENDENDOOPROCESSODEFABRICACAODEMOVEIS.................. 28
3.1.1 Descarregamento e armazenamento de matéria prima............ceceeevvvveennneen. 28
3.1.2 Corte das ChapPaS.......cccueeeriieeiiieeiiie ettt e et e e beeesareeeareesseeesnseees 30
3.1.3 Setor de fUraCA0.......ccvuieeriieeiie ettt et s 33
3.1.4 Setor de colagem de fita de bordo.........cccceeeeiiiieriiieniiieeiieceeeeeee e 34
3.1.5 Linha de PINtUIA «....ooiviiiiiiiieiiiie ettt s 35
3.1.6 Pintura cOm PiStOla.......ccovuuiiiiiiiiiiieiiieeeiieeeite ettt 36
3.1.7 Setor de embalagemm ........cocueeiiiiiiiniiiiieeieeeee e 39
4. RESULTADOS E DISCUSSOES .........cccooioiiieeeeeeeeeeeeeeeeeesenneas 41
4.1. 1 DENTIFICACAOEAVALIACAODOSRISCOS........coooveveereeereieeeerranen, 41
4.1.1. APR aplicada ao setor de expedicao € recebimento..........cceeeeuveervreennnennne 41
4.1.2. APR aplicada ao setor de armazenamento € COTLE .........eeevureerrureeriueeeniueeenns 43
4.1.3. APR aplicada ao transporte de pecas e setor de usinagem..........c.cceeevuveenne. 49
4.1.4. APR aplicada ao setor de furaco. .........cceecueeevuieerriieeniieeniieeniieesiee e 51
4.1.5. APR aplicada ao setor de colagem de fita de bordo..........ccccceeuveervieennnnnnn. 52
4.1.6. APR aplicada ao setor de pintura PU ..........ccccccevvviiiniiieniiieeieecieeeeee 53
4.1.7. APR aplicada ao setor de pintura UV. ........cccoviiiriiiiniiiiniiiinieenieeenieeee 55

4.1.8. APR aplicada ao setor de limpeza das pecas prontas...........cceceeercueeenneennne 58



4.1.9. APR aplicada ao setor de embalagem. ..........ccccceevvieeniiieiiiiiniieeniieenieene 61

4.2. Solucdes propostas aos riscos levantados. ........ccceevveeerniieeriiieniieeniieenieeene 62
5. CONCLUSOES .......coooootiiiiiieineiineiieeiie s 63
REFERENCIAS



14

1. INTRODUCAO

Os primeiros processos de fabricacdo de mdveis surgiram a partir do momento em que
0o homem parou de ser ndmade para fixar-se em residéncias. No antigo Egito os moéveis ja
representavam o estilo, cultura e caracteristicas sociais. Segundo Soalheiro (2006), por volta
de 1500 a.c, surgiram as camas, porém sem colchdes, as quais representavam luxo e eram
conhecidas e desfrutadas por poucos. Somente a partir de 1800, na Europa, as roupas que
eram guardadas em cestos passaram a ser colocadas em bais de madeira, que além de
proteger contra poeira, ainda podiam servir como lugar para sentar. Os armadrios verticais
foram produzidos, por volta do século XVII, com a funcdo de guardar espingardas, dai a
origem do seu nome, somente apds o século XX, comecou a ser utilizado para armazenagem
de roupas, recebendo entdo o nome de “guarda-roupas’.

Os primeiros profissionais que produziam mdveis eram chamados artifices, os quais
eram tidos pela sociedade como artistas e trabalhavam de maneira artesanal produzindo
moveis exclusivamente para a classe burguesa. A partir da Revolugdo Industrial, os méveis
passaram a ser utilizados por todas as classes sociais, sendo assim, a necessidade aumentou
dando origem ao processo de fabricacdo denominado carpintaria € na sequencia, a grande
demanda resultou na producdo em série, ou seja, industrial. No Brasil, as pequenas
marcenarias podem ser consideradas como a origem da industrializacdo de méveis, portanto
através de conhecimentos tradicionais, comegaram a fabricar méveis utilizando os processos
artesanais. Contudo, existiam outras marcenarias que ja trabalhavam com maquinas a vapor
trazidas da Europa, responsaveis pelo inicio da mecanizacao do setor (BUHLER, 2000).

As primeiras industrias de modveis foram estabelecidas no Brasil a partir do século
XVIII, mas precisamente em 1890, na cidade do Rio de Janeiro. A matéria-prima, a priori,
utilizada para fabricacdo de moveis era a madeira macica. Os primeiros modveis eram
produzidos com madeiras nobres, estando algumas espécies atualmente em extingcdo. No
inicio da década de 1960, buscando alternativas para substitui¢do da madeira maciga, iniciou-
se 0 uso de painéis de madeira reconstituida denominado Aglomerado (MDP) e MDF, cujos
processos de fabricacdo utilizam madeiras provenientes de reflorestamento conforme
fiscaliza¢do dos 6rgaos ambientais, bem como certificacdo FSC (Forest Stewardship Council)

e ISO 14001 (SONAE, 2005).
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Atualmente, apesar da tecnologia disponivel, o setor industrial de mdveis envolve
grande contingente operacional nas etapas do processo. Estes trabalhadores podem estar
expostos a riscos relacionados as determinadas atividades. Sendo assim € de extrema
importancia o levantamento preventivo dos riscos envolvidos em cada etapa do processo de
fabricacdo de moveis, bem como as propostas para solu¢do ou minimiza¢do dos mesmos com
objetivo de colaborar com a gestdo de seguranca do trabalho aplicada a indudstria moveleira e

consequentemente com a satude e seguranca dos trabalhadores.

1.1.  Objetivos

1.1.1. Objetivo Geral

Levantar os principais riscos envolvidos nas etapas do processo de fabricagdo de
moveis por meio de uma ferramenta de gestdo de riscos denominada APR (Andlise Preliminar
dos Riscos), bem como propor solu¢des para eliminag@o ou reducdo dos mesmos, buscando

auxiliar a gestdo da seguranga do trabalho nestas industrias.

1.1.2. Objetivos Especificos

Este trabalho tem como objetivos especificos:

e Apresentar a matriz APR como metodologia de avaliagdo preventiva dos perigos e
riscos referente as atividades desenvolvidas pelos operadores em cada etapa do
processo;

e Listar as agdes sugeridas para prevencao e/ou minimiza¢ao dos riscos apontados.

1.2.  Limitagdo da Pesquisa

Esta pesquisa estd limitada ao uso da ferramenta de anélise preliminar de risco (APR),
técnica conhecida referente ao gerenciamento e andlise de riscos, a qual serd aplicada as
etapas do processo de fabricacdo de mdveis seriado com base em uma amostragem de

aproximadamente 20 empresas do setor, tomadas como estudo de caso.
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1.3.  Justificativas

O setor industrial moveleiro é um segmento que esta em pleno crescimento, contando
ainda com os programas de incentivo do governo como, por exemplo, minha casa minha vida,
programas de incentivos bancdrios para compra de moveis, isengao do IPI para compra de
moveis, entre outros (MARTELLO, 2012). Conforme Ferreira et al. (2008), dentre os 60
maiores produtores de moéveis do mundo, o Brasil foi classificado em sétimo lugar,
alcancando o porcentual de 11,5% das exportagdes e 2,3% destinados ao mercado interno
(CSIL Milano — Market & Industry Research Institute, 2005). O aumento da procura gera
necessidade de maior e melhor capacidade produtiva, bem como a preocupacdo com a
qualidade do produto, meio ambiente e seguranca e saide dos trabalhadores sdo fatores
primordiais em prol do crescimento sustentavel.

A proposta desta monografia é realizar um estudo sobre os principais riscos presentes
nas etapas do processo de fabricagdo de moveis utilizando a ferramenta APR de gestdo de
riscos e tem como justificativa analisar e propor solugdes que possam contribuir para a gestao
da seguranca do trabalho na industria moveleira. O estudo das técnicas de andlise de riscos se
faz necessdrio porque permite avaliar detalhadamente um objeto com a finalidade de
identificar perigos e analisar os riscos associados. O objeto pode ser uma drea, sistema,
processo, atividade ou operagdo. O presente estudo podera ainda ser utilizado como referéncia

a novos trabalhos sobre gerenciamento e anélise de riscos na indudstria moveleira.
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2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1.  Caracterizagdo da industria moveleira no Brasil

Segundo Rosa et al. (2007), foi a industria da constru¢do naval, por volta dos séculos
XVII e XVIII, que impulsionou o aparecimento de outras manifestacdes manufatureiras na
época da colonizagdo. Portanto além das atividades diretamente ligadas ao segmento naval,
como por exemplo, producido de cordas, velas, cabos, dleos, pode-se citar ainda os produtos
alimenticios, fumo de corda, extracdo de sal, confec¢do de mdveis, entre outros.

Ferreira et al. (2008) escreveram que a indudstria moveleira pode ser considerada uma
das mais antigas do mundo, pois deriva dos carpinteiros e artesdos produtores de méveis, que
com a Revolucdo Industrial passaram a utilizar maquinas e ferramentas visando minimizar
esforcos e ganhar tempo. O avango industrial entdo contribuiu para a padronizag¢do do setor o
que fez com que os moveis até entdo considerados produtos artesanais passassem a categoria
de produtos industrializados. Sendo assim, a indistria moveleira pode ser atualmente
classificada como uma industria tradicional, com tecnologia de producdo consolidada e
amplamente difundida, sendo o dinamismo tecnoldgico determinado pelo aprimoramento do
design, pelas maquinas e equipamentos utilizados no processo produtivo e pela introdugdo de
novos materiais.

Rosa et al. (2007) caracterizaram a inddstria moveleira como sendo parte dos
chamados setores tradicionais da economia, apresentando os seguintes aspectos comuns:
reduzido dinamismo tecnoldgico, intensidade de mao de obra relativamente elevada e
utilizacdo relativamente alta de materiais de origem animal ou vegetal. Ou seja, os autores
consideram a industria de méveis como sendo uma das mais conservadoras da atual estrutura
produtiva. Outro fator é que a producdo de mdveis envolve diferentes tipos, modelos e
tamanho de pecas de acordo com o desenho do mdvel, o que dificulta a automacdo e
estabelecimento de processo continuo de fabricacdo. Sendo assim, uma das solugdes
encontradas pelo setor foi a transferéncia de determinadas operagdes para o varejo
(montagem) e a preparacdo da matéria-prima (acabamento dos painéis). As principais
inovagdes técnicas das ultimas décadas, referente ao setor de fabricacdo de mdveis, originam-
se dos fornecedores de matéria prima, principalmente fabricantes de painéis.

Ferreira et al. (2008, p. 4) apresentaram um fluxograma da cadeia produtiva da

inddstria de méveis, onde € possivel verificar que a principal matéria prima € a madeira ou,
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atualmente representando o maior uso, os painéis de madeira reconstituida. Com relagdo ao
mercado a que se destina, a inddstria moveleira pode ser segmentada em moveis residenciais,
moveis para escritério e moveis institucionais. Referente ao processo produtivo pode ser
seriado ou sob encomenda (planejado).

Para Teixeira et al. (2001), o profissional de Design pode contribuir com a industria
moveleira por meio da elaboracdo de modelos e materiais inovadores com vistas a
competitividade frente a concorréncia, bem como melhoria da qualidade aparente e funcional
dos moéveis. Os autores enfatizam sobre a competitividade do mercado moveleiro, que o setor
€ usudrio de inovagdo gerada fora dele e que os bens de capital e insumos ndo diferenciam
estas empresas, as quais t€ém baixas barreiras a entrada de novos concorrentes, bem como as
praticas produtivas de menor custo e maior adequagcdo ao uso das matérias primas sao
instrumentos para o crescimento.

Silva e Santos (2005) também revelaram em seu estudo que a maioria das industrias de
moveis produz linhas retilineas de modveis com estilo tradicional, observaram que a
comercializacdo ocorre em um mercado amplo, com pouca ou nenhuma diferenciagdo,
caracterizando a estratégia competitiva de menor custo, podendo proporcionar a pratica de
menores precos. Sendo assim, as prioridades competitivas da estratégia de producdo sdo
predominantemente qualidade e custo. Os autores observaram ainda que a maior parte das
maquinas instaladas nas empresas era do tipo automacao fixa, caracterizando um processo de
producdo com pouca diversificacdo (méveis populares e de linhas retas) e que os ambientes
necessitam de sistema adequado de exaustdo devido a presenca excessiva de p6 de madeira
que além de gerar problemas de qualidade no estdgio de pintura, coloca em risco a saide dos
trabalhadores.

Com relacdo aos riscos ocupacionais na industria moveleira pode-se citar o trabalho de
Tsuchiya (2009) que apresenta uma andlise da organizacdo do trabalho e presenca de dor em
funciondrios de uma inddstria moveleira, pesquisa realizada num grupo de 158 participantes
pertencentes a setores diferentes. Os resultados apresentados mostraram que 58,9% dos
funciondrios relataram sintomas de dor muscular, com predominancia no sexo feminino,
dependendo do setor, da funcdo desempenhada e da jornada de trabalho semanal. O autor
relata que para sanar a dor, a maioria dos funciondrios, utilizam medicamentos ou adotam a
atitude de ignora-la, portanto foi constatada a necessidade da intervencdo fisioterapéutica

preventiva. Ainda segundo Tsuchiya (2009), as queixas de dores musculares foram
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classificadas como fortes, mas suportdveis, porém apontadas principalmente nas regides da
coluna, pernas, ombros e em alguns casos bracos, bem como quanto maior a jornada semanal
de trabalho, maior o risco de lesdo ocupacional musculoesquelética e/ou cardiovascular.

Girardi e Sellitto (2011) relatam sobre a questdo do ruido, risco ocupacional, em uma
indudstria moveleira, aplicado aos setores de corte (serra circular), centro de usinagem (CNC) e
lixadeiras (linha de pintura). Neste estudo os autores identificaram e quantificaram a
magnitude do risco fisico ruido como potencial causador de doenca profissional utilizando
como base a norma regulamentadora NR-15, anexo 1. Os resultados obtidos, projetando a
exposicdo para oito horas didrias, foram: valor da dose de 406,4%, valor médio (Lavg) de
95,1 dB(A) e nivel de exposi¢do normalizado (NEN) de 87,9 dB(A), ou seja, ruido
considerado excessivo necessitando identificacdo das fontes geradoras, buscando solucionar
ou minimizar o problema e implementacdo de medidas de controle para assegurar que o
trabalhador possa dar continuidade as suas atividades sem prejuizo adicional a sua sadde.

A exposi¢do a poeira de madeira € outro risco ocupacional presente na industria
moveleira que pode atingir a pele, as mucosas e vias aéreas superiores podendo causar
dermatoses e diversos sintomas respiratérios (rinites, asma, cancer nos seios paranasais,
pneumonite, etc). Conforme levantamento realizado no estudo de Rodrigues et al. (2010), nas
industrias de méveis do Estado de Alagoas foi constatado que das vinte e nove amostras
coletadas e analisadas, vinte e trés apresentaram valores acima do limite de exposi¢do
conforme ACGIH (American Conferenceof Governamental Industrial Hygienists), ou seja, foi
confirmada a exposicao dos trabalhadores a alta concentracio de poeira (valores entre 2,6 a 50
mg/m’) e realizada a sugestdo coletiva de implantar sistema de exaustdo eficiente e se
necessdrio utilizar 6culos de protecdo e médscara respiratoria.

Silvani et al. (2013) estudaram o perfil respiratério dos trabalhadores da industria
moveleira de Santa Catarina onde realizaram testes espirométricos obtendo uma amostra de
120 exames, destes apenas 1,67% apresentaram valores acima da faixa de normalidade, nos
quais observou-se que o tempo de exposi¢ao a poeira de madeira foi em média de 8,57 anos,
porém houve casos em que o tempo de exposicdo variou de 10 a 13 anos e ndo houve
alterac@o na capacidade respiratéria. Os autores concluiram que a metodologia utilizada pode
ndo ter sido eficiente na deteccdo das alteragdes ocupacionais e recomendam o controle e
implantacdo de medidas preventivas visando minimizar o risco de futuras patologias devido a

exposicao a poeira de madeira.

19



20

A questdo ambiental na industria moveleira é focada principalmente quanto a geracio
de residuos. Hillig (2009) fez uma analise para calcular, por meio de modelo matemaético, a
quantidade de residuo gerado por cada classe de matéria-prima proveniente no processo de
fabricacdo de moveis das fabricas localizadas na serra gaticha. O autor concluiu que a maior
quantidade de residuo gerada provém do uso da madeira serrada, seguida do aglomerado, do
MDF e do compensado respectivamente, bem como a maior parte deste residuo é destinada
para queima, ndo havendo aproveitamento. Porém vale salientar que os fabricantes de painéis
de madeira reconstituida alertam que o MDF ou aglomerado e seus residuos/derivados —
revestidos e/ou nus - ndo podem ser utilizados como combustivel em processos de geracdo de
calor por combustdo de atividades de industrias alimenticias, padarias, churrascarias, fornos
em geral e demais atividades nos quais haja contato direto dos produtos da queima com
produtos alimentares. Recomenda-se que esses residuos sejam queimados em fornos
industriais onde a temperatura minima da zona de queima esteja acima de 750 °C, sejam
destinados a coprocessamento ou aterro industrial devidamente licenciado para esse fim. E
possivel a utilizacdo de p6 e residuos de MDF e Aglomerado na fabricagcao de pallets, desde
que a queima desse material atenda a recomendagdo apresentada acima. O material que
porventura tenha sido tratado com produtos halogenados, antiftingicos, tintas, vernizes,
adesivos e revestidos de plasticos e/ou PVC (Policloreto de Vinila) ndo deve ser queimado em
nenhum tipo de processo de combustdo, exceto o coprocessamento. Alternativamente, pode
ser destinado em aterros industriais devidamente licenciados para esse fim. Em todos os
casos, devem ser observadas as respectivas normativas legais vigentes. As pecas de MDF ou
aglomerado, resultantes de corte do produto, podem ser reaproveitadas na elaboracdo de

novos produtos, (FEPAM, 2012).

2.2.  Gestdo de riscos - A técnica de Analise Preliminar de Riscos (APR)

Antes de falar sobre o gerenciamento de riscos vale salientar sobre a mentalidade
prevencionista. Souza (2003) comenta que grande parte das indudstrias ndo compreende quanto
realmente custam os acidentes e outros acontecimentos que ocasionam perdas, ou seja, poucos
sao os que entendem que os mesmos fatores que ocasionam acidentes, também geram perdas
de eficiéncia, problemas de qualidade, custos variados, bem como podem comprometer a
imagem da empresa. O autor cita que a mentalidade preventiva é o primeiro passo para o

gerenciamento dos riscos, pois nenhum evento comecga grande, porém a andlise dos grandes
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acidentes, em alguns casos, mostraram que as empresas ndo dispunham de uma rotina didria
de trabalho, de um servico de seguranca apoiado pela diretoria e que fosse adequado para
atuar, corrigir e sugerir medidas de prevencdo a ocorréncia de acidentes.

Simon et al. (2011) definem o gerenciamento de risco como sendo uma pratica que
visa administrar, tentar identificar e tratar os possiveis acontecimentos que surgirdo durante a
execugdo de um projeto. Os autores definem riscos como sendo acontecimentos que surgem
durante todo o momento, seja em projetos (instalagdes) ou no cotidiano das pessoas. Ou seja,
o gerenciamento de riscos pode ser definido como uma ciéncia que visa a protecdo dos
recursos humanos, materiais e financeiros de uma empresa buscando alternativas
economicamente vidveis (SOUZA, 2003).

Virias sdo as ferramentas de andlise de riscos, porém neste trabalho foi utilizada a
técnica APR (Andlise Preliminar de Riscos) para levantamentos dos riscos presente nas etapas
do processo de fabricacdo de méveis. Portanto, conforme Muniz (2011), o estudo foi baseado
em andlise qualitativa que visa identificar os riscos associdveis as instalacdes e seus potenciais
desdobramentos em cendrios acidentais com danos a pessoas, patrimonios e meio ambiente.

Faria (2010) mostrou que o cruzamento de diferentes probabilidades e consequéncias
na matriz, delimita as 4reas de risco de acordo com critérios de tolerabilidade da empresa,
industria e da sociedade. Portanto, a autora apresenta a matriz de risco obtida da relacio entre
ocorréncia de um evento (frequéncia) versus o resultado ou consequéncias associadas a
ocorréncia do evento (severidade):

R (matriz de riscos) = Frequéncia x Severidade

A Tabela 1 apresenta o nivel de frequéncia que visa mensurar a frequéncia do cendrio
acidental. A identificacdo das categorias frequéncia devem ser atribuidas considerando a

atuacdo das salvaguardas existentes ou previstas no projeto (FARIA,2010).
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Tabela 1 — Nivel de frequéncia/probabilidade de ocorréncia do evento.

GRAU|OCORRENCIA DESCRICAO FREQUENCIA
1 Improvavel |Baixissima probabilidade de ocorrer o dano |Uma vez a cada 02 anos
2 Possivel Baixa probabilidade de ocorrer o dano Uma vez a cada 01 ano
3 Ocasional |Moderada probabilidade de ocorrer o dano |Uma vez a cada semestre
4 Regular Elevada probabilidade de ocorrer o dano Uma vez a cada 03 meses

Fonte: FARIA (2010).
A Tabela 2 apresenta as categorias de severidade buscando permitir uma avaliagdo da
magnitude das consequéncias dos efeitos fisicos. A classificacdo desta categoria deve ser

atribuida sem considerar as salvaguardas existentes ou previstas em projeto (FARIA, 2010).

Tabela 2 — Nivel de severidade associada a ocorréncia do evento.

GRAU| EFEITO DESCRICAO AFASTAMENTO
1 Leve Acidentes que ndo provocam lesdes (batidas leves, arranhdes). |Sem afastamento.
Acidentes com afastamento e lesdes ndo incapacitantes .
2 Moderado Afastamento de 01 a 30 dias.

(pequenos cortes, tor¢des leves).

Acidentes com afastamentos e lesdes incapacitantes, sem

3 Grande .
perdas de substancias ou membros (fraturas, cortes profundos)

Afastamento de 31 a 60 dias.

Acidentes com afastamentos e lesdes incapacitantes, com
perdas de substancias ou membros (perda de parte do dedo).

Fonte: FARIA (2010).

4 Severo Afastamento de 61 a 90 dias.

Ainda conforme definido por Faria (2010), o risco pode ser classificado de acordo com
critérios de tolerabilidade em: toleravel, moderado, relevante e intolerdvel. Na Tabela 3 os
tipos de riscos foram identificados conforme resultado da matriz de risco e grau de severidade

para maior detalhamento quanto as agdes propostas.
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Tabela 3 — Nivel de risco e gerenciamento de acdes a serem tomadas.

INDICEDERISCO | Tipo de risco NIVEL DE ACOES

até 03 (severidade < 03) | Riscos Triviais |Nao necessitam acOes especiais, nem preventivas, nem de detecgdo.

Riscos Nao requerem acdes imediatas. Poderdo ser implementadas em ocasido oportuna, em funcdo das

de 04 206 idade <04 . o S
e 042 06 (severidade ) Tolerdveis |disponibilidades de mdo de obra e recursos financeiros.

Ri
de 08 a 10 (severidade < 05) Moécse(r:;);os Requer previsdo e definicio de prazo (curto prazo) e responsabilidade para a implementac@o das agdes.
Riscos Exige a implementacdo imediata das acdes (preventivas e de deteccdo) e definicdo de responsabilidades. O

de12a20 Relevantes trabalho pode ser liberado p/ execucdo somente ¢/ acompanhamento e monitoramento continuo. A
interrupedo do trabalho pode acontecer quando as condigdes apresentarem algum descontrole.

Fonte: FARIA (2010).

2.3. Normas e Certificacdes

As normas regulamentadoras também chamadas de NRs foram publicadas pelo
Ministério do Trabalho e Emprego através da portaria 3.214/79 para estabelecer os requisitos
técnicos e legais sobre os aspectos minimos de Seguranca e Satide Ocupacional (SSO), (FAQ,
2013). Atualmente existem 36 NRs publicadas, sendo a Secretaria de Seguranca e Saude no
Trabalho (SSST) responsdvel por coordenar, orientar, controlar e supervisionar as atividades
relacionadas com a seguranca e medicina do trabalho. A Delegacia Regional do Trabalho
(DRT) tem por responsabilidade adotar medidas necessarias a fiel observancia dos preceitos
legais e regulamentares sobre seguranca e medicina do trabalho, impor as penalidades
cabiveis nos casos de ndo cumprimento das leis e normas, embargar, interditar
estabelecimentos, notificar empresas estipulando prazos para elimina¢do ou neutralizacido da
insalubridade, atender requisi¢des judiciais para realizacdo de pericias, conforme estabelecido
na NR1 (BRASIL, 2013a).

Neste trabalho foram listadas, de forma resumida, algumas normas regulamentadoras
que relacionam as atividades da industria moveleira.

A norma regulamentadora NR1 define as obrigacdes do empregador e do empregado,
principalmente com relagdo ao uso de EPIs, meios de prevenir e limitar os riscos profissionais
nos locais de trabalho (BRASIL, 2013a).

A NR4 fala sobre a obrigatoriedade das empresas publicas e privadas, que possuam

empregados regidos pela CLT, de organizarem e manterem em funcionamento, servigos
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especializados em engenharia de seguranca e medicina do trabalho (SESMT). No Quadro I da
NR4, pode-se verificar que o grau de risco para o processo de fabricacdo de médveis é 3
referente a0 CNAE 31.0. No Quadro II da mesma NR, € possivel constatar que o
dimensionamento do SESMT para o processo de fabricagcdo de mdveis deve ser composto,

conforme nimero de funcionarios, de acordo com a Tabela 4 (BRASIL, 2013b).

Tabela 4 - Composicao do SESMT.
Funcionarios Téc. Seg. Trab. | Eng. Seg. Trab. Médico Trab. Aux. Enf. Trab.

50 a 100 1
101 a250 1
251 a 500
501 a 1.000
1.001 a 2.000
2.001 a 3.500
3.501 a 5.000
> 5.000, a cada 2.000

1* 1*

NN

W] oo O K| Wl
—
—_
—_

*Tempo parcial (minimo de 3 horas).

Fonte: BRASIL (2013b).

O Quadro I da NRS5 define sobre o dimensionamento da CIPA conforme grupo e nimero de
funciondrios. No caso da indudstria moveleira, o Quadro III da NRS define o grupo C-6,
portanto a Tabela 5 apresenta a composi¢do dos membros da CIPA em relagdo ao nimero de

funcionarios (BRASIL, 2013c¢).
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Tabela 5 — Composicao da CIPA.

Funcionarios Efetivos Suplentes
20a50 1 1
51a80 2 2
8l al20 3 3

121 a 140 4 3
141 a 500 5 4
501 a 1.000 6 4

1.001 a 2.500 8 6

2.501 a 5.000 10 8

5.001 a 10.000 12 10

>10.000 a cada 2.500 2 2

Fonte: BRASIL (2013c).

A NR6 esclarece sobre as responsabilidades do empregado e empregador quanto ao
uso de EPI, bem como execucdo de treinamentos com objetivo de orientar quanto ao uso,
func¢do e conservacdo dos EPIs, cabendo ao empregado cumprir as orientacdes quanto ao uso
adequado (BRASIL, 2013d).

A NR7 orienta quanto a obrigatoriedade, por parte das instituicdes empregadoras que
admitam trabalhadores como empregados, da elaboragdo do PCMSO — Programa de Controle
Médico de Satde Ocupacional, o qual deverd conter os exames admissionais, demissionais,
periddicos, de mudanga de funcdo, de retorno ao trabalho entre outros, tendo como objetivo
promocao e preservacdo da saide dos trabalhadores (BRASIL, 2013e).

A NRY orienta quanto a obrigatoriedade, por parte das institui¢des empregadoras que
admitam trabalhadores como empregados, da elaboragdo do PPRA — Programa de Prevencao
de Riscos Ambientais, tais como ruido, vibragdo, pressdes anormais, temperaturas extremas,
radiacdes ionizantes ou ndo ionizantes, gases ou vapores, poeiras, fumos, neblinas entre
outros fatores que possam vir a prejudicar a satide dos trabalhadores (BRASIL, 2013f).

A NRI11 alerta quanto ao transporte, manuseio e armazenamento de materiais, valendo
salientar os seguintes pontos: atencdo a carga mdxima suportada pelos equipamentos, o
operador do equipamento deverd receber treinamento especifico, os equipamentos devem
possuir sinal de adverténcia sonora, manter os equipamentos em perfeitas condi¢des para uso,
quando em locais fechados, necessario o controle quanto a emissdo dos gases tOxicos

provindos dos equipamentos. A mesma NR alerta ainda que no processo de armazenagem o
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peso das pilhas de cargas nao pode exceder a capacidade calculada para o piso, o material
deverd ser armazenado de forma a evitar a obstrucao de saidas de emergéncia, equipamentos
de incéndio, entre outros, as pilhas de material deverdo ficar a uma distancia de pelo menos
50 metros das paredes laterais do prédio (BRASIL, 2013g).

A NR12 informa quanto a seguranca no trabalho com méquinas e equipamentos,
alertando sobre a necessidade de definicdo de areas de circulagdo onde existe o transito de
equipamentos de forma a prevenir a ocorréncia de acidentes, bem como os cuidados com
relacdo as operacdes de manutencdo e uso para os operadores dos equipamentos (BRASIL,
2013h).

A NR15 define o limite de tolerancia para exposi¢do a determinados riscos. No caso
deste estudo vamos salientar apenas aos riscos relacionados ao processo de fabricacdo de
moveis, como por exemplo, o ruido que € estabelecido como maximo de 85 dB (A) para 8
horas de exposicdo e que conforme citado no trabalho de Girardi e Sellitto (2011) foi
mensurado o valor médio de 87,9 dB(A) no ambiente fabril, excedendo portanto o limite
estabelecido pela norma. Importante verificar os anexos 11 e 12 que falam sobre a exposi¢ao
a agentes quimicos e poeiras (BRASIL, 2013i).

A NR 17 estabelece parametros que permitam a adaptacdo das condi¢des de trabalho e
as caracteristicas psicofisioldgicas dos trabalhadores. Esta norma trata a questdo da ergonomia
definindo cargas méximas para transporte manual levando em considerag¢do capacidade fisica,
sexo, idade, bem como a adequacdo das dimensdes dos mobilidrios e posicdo de
equipamentos, condi¢cdes ambientais (temperatura, umidade, etc), condi¢des sanitdrias,
organizacdo, aspectos psicossociais, presentes nos postos de trabalho de forma a proporcionar
conforto e seguranca ao trabalhador (BRASIL, 2013;).

Pazzeto (2006) elaborou um dossi€ técnico onde apresenta as principais normas
técnicas ABNT para o processo de fabricagao de mdveis, seja na linha residencial, escritério,
escolar, entre outros. As normas técnicas tem a funcdo de designar padrdes de qualidade
estabelecidos pela industria de bens e servigos, quanto a apresenta¢cdo, construcdo, instalacdo
e funcionamento dos produtos. Pazzeto (2006) cita ainda a norma regulamentadora NR17 do
ministério do trabalho e emprego, que apresenta orientacdes sobre ergonomia referente ao
mobilidrio.

As NRs 23, 24 e 26 estabelecem sobre protecdo e combate a incéndio, condi¢des

sanitdrias nos postos de trabalho e sinalizacdo de seguranga, fatores importantes para
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aplicacdo em qualquer tipo de industria e ou instituicdes onde existam grupos de
trabalhadores de forma a garantir a seguranca e saide (BRASIL, 2013k; BRASIL, 2013I;
BRASIL 2013m). A NR 25 trata sobre a questao dos residuos industriais, os quais devem ser
destinados de forma adequada (BRASIL, 2013n). Para a industria moveleira os residuos sao
compostos principalmente de retalhos de madeira, seguido pelos residuos liquidos (tintas e
vernizes) e sélidos como, por exemplo, restos de cola hot-melt.

Além das normas regulamentadoras temos as normas certificadoras, que no caso das
questdes de seguranca e saide é nomeada OSHAS 18001. Assim como as normas
regulamentadoras sofrem fiscalizacdo, as industrias certificadas também siao auditadas por
empresas responsaveis pelo monitoramento e cumprimento das regras estabelecidas, sobre
pena de perder a certificacdo. As questdes ambientais sdo representadas na certificacdo ISO
14001, bem como selos florestais como FSC e Cerflor (Certificacao Florestal).

Alves (2009) estudou a inser¢dao da certificagdo florestal no mercado moveleiro
nacional e constatou que a certificacdo mostrou-se presente principalmente nas industrias
ligadas a exportacdo, ja as industrias voltadas para o mercado interno nao demonstraram
maior interesse na certificacdo florestal em funcdo da ndo exigéncia do mercado interno. A
certificacdo FSC (Forest Stewardship Council) tem sido aplicada em vérias industrias do setor
florestal, no caso da industria moveleira os fabricantes de painéis de madeira reconstituida
foram os primeiros a possuirem a certificacdo, porém o estudo aponta que nos ultimos anos as
empresas moveleiras t€m buscado a certificagdo florestal de suas unidades e demonstram
tendéncia de crescimento nesta industria. Para o consumidor final a certificacdo constitui uma
garantia de que o produto é proveniente de uma floresta ou plantagdo que foi manejada de

acordo com critérios ambientais e sociais.
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3. METODOLOGIA

A metodologia aplicada neste estudo foi embasada em pesquisa qualitativa, a qual
Dalfovo et al. (2008) citam Ramos; Ramos; Bunello (2005) que definiram a pesquisa
qualitativa, como um tipo de abordagem ndo traduzida em ndmeros, na qual pretende-se
verificar a relacao da realidade com o objeto de estudo, obtendo vdrias interpretacdes de uma
andlise indutiva por parte do pesquisador. Os autores citam também Diehl (2004), que esboca
a pesquisa qualitativa como uma descri¢ao da complexidade de determinado problema, sendo
necessario compreender e classificar os processos dinamicos vividos nos grupos, contribuindo
no processo de mudanga e possibilitando o entendimento das mais variadas particularidades
do objeto de estudo.

Dalfovo et al. (2008) salientam ainda que a pesquisa qualitativa € embasada em alguns
métodos de coleta e andlise de dados diferenciados, tais como entrevistas abertas, observagao
participante, andlise documental (cartas, didrios, impressos, relatdrios, etc), estudos de caso,
historia de vida, entre outros. Sendo assim, este trabalho tem como base as visitas técnicas
realizadas a fabricas de moveis seriados, situadas nos principais pélos moveleiros do Brasil.
Portanto se trata de uma analise qualitativa, exploratéria, com uso de metodologia de pesquisa
ndo estruturada, considerando o entendimento do processo como essencial para posterior
aplicacdo da ferramenta de gerenciamento de riscos APR.

O uso da APR, ferramenta da gestdo de riscos, tem por objetivo analisar o que pode
acontecer de errado, com que frequéncia pode ocorrer, qual a severidade caso ocorra € o que
deve ser feito para reduzir o risco da ocorréncia. Sendo assim, € uma técnica importante que

permite identificar, analisar e controlar os riscos.
3.1 Entendendo o processo de fabricacdo de méveis

3.1.1 Descarregamento e armazenamento da matéria prima

O processo de fabricacdo de moéveis tem inicio com a chegada, descarregamento e
armazenagem da matéria prima, que consiste principalmente de painéis de madeira

reconstituida, MDF e MDP. Os caminhdes sdo descarregados por meio de empilhadeiras,

porém em algumas pequenas fabricas o descarregamento é manual.Na Figura 1 observa-se
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achegada de uma carga de painéis de madeira reconstituida e o processo de descarregamento

com uso de empilhadeira.

Figura 1 — Expedicdo: chegada da carreta de chapas descarregamento dos pallets.

Fonte: A autora (2008; 2010).

Os palletssao posteriormente armazenados em forma de pilhas, que segundo,
recomendado pelos fabricantes de painéis, devem ser de no médximo 10 pallets, dependendo
da espessura do painel de madeira reconstituida, preservando uma distancia de 2 metros em
relacdo ao teto da instalacdo. A Figura 2 mostra a forma de empilhamento, onde podemos
notar a inexisténcia de espagamento entre pilhas, porém os pallets estdo alinhados evitando

deformacdo do material e possivel risco de tombamento.

Figura 2 — Pallets empilhados e calcos alinhados.

Fonte: A autora, (2006).
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O tempo de estoque é determinado conforme necessidade de producdo e data de
fabricacdo, devendo ser utilizado primeiramente o material mais antigo, operagao denominada

FIFO (First In, First Out — primeiro a entrar, primeiro a sair).

3.1.2 Corte das chapas

Os pallets sao entdo encaminhados para alimentar a linha de corte, como mostra a
Figura 3, composta por seccionadora onde serd efetuado o plano de corte, conforme
programado para cada moédulo ou tipo de mdvel a ser fabricado. A maioria das atuais
seccionadoras sdo automatizadas, contendo dispositivos e sensores de seguranga, porém o
manuseio e empilhamento das pecas apds corte é realizado manualmente. Para facilitar o
manuseio das pecas cortadas existe na saida da seccionadora, uma mesa com pequenos roletes
de ar comprimido, os quais fazem com que as pecas flutuem diminuindo o peso das mesmas,

verificar a Figura 4.

Figura 3 — Alimentacao automadtica da seccionadora.

Fonte: A autora, (2006; 2007).
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Figura 4 - Manuseio manual das pecas cortadas sobre rolinhos com saida de ar.

Fonte: A autora, (2006; 2010).

As pilhas de pecas cortadas sdo impulsionadas manualmente e seguem, por meio de
esteiras com roletes metdlicos, até o setor de furacdo. A principal funcio destas esteiras €
facilitar o transporte das pilhas de pecas, estando as mesmas posicionadas de forma a seguir o
layout do processo de fabricagdo. Nas Figuras 5 e 6 pode-se observar que as pecas cortadas
sdo posicionadas sobre uma rampa que serve como apoio para facilitar o transporte sobre as
esteiras e ndo causar danos as pecas.Dependendo da altura das pilhas de pecas, o que ndo é
padronizado, existe o risco de tombamento do material, portanto algumas fabricas utilizam
cintas para tracionar a pilha de pecase evitar este problema, conforme pode-se observar na

Figura 6.
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Figura 5 - Pilhas de pecas desalinhadas, risco de tombamento.

Fonte: A autora, (20006).

31/10/2007 2136 3171072007 21:35

Figura 6 - Pilha de pecas envolvidas com cintas para maior seguranga no transporte.

Fonte: A autora, (2007).

Sobre o cintamento das pilhas vale salientar que € possivel somente apds a ultima
etapa do processo, que € a pintura, isto porque do corte até a linha de pintura as pilhas de
pecas sofrem movimentagdo manual em cada etapa e o cintamento pode ocasionar atrasos no

processo de fabricacdo.
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3.1.3 Setor de furacao

Apos corte as pegas seguem para furagdo, onde furadeiras automdticas realizam os
diversos furos simultaneamente, conforme se pode observar na Figura 7. Na Figura 8 o
operador da furadeira realiza o ajuste do equipamento para posterior posicionamento manual
das pecas, uma a uma, para que as sapatas possam prender e as brocas da furadeira perfurem

automaticamente. Quando terminado o processo de furacdo a peca é novamente retirada e

empilhada sobre rampas de madeira para transporte nas esteiras de roletes.

Figura 7 — Furadeira com transporte automdtico, porém posicionamento manual das pecas.

Fonte: A autora, (2006).

Figura 8 — Furadeira com regulagem e alimenta¢do manual.

Fonte: A autora, (2012).
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3.1.4 Setor de colagem de fita de bordo

Na sequéncia do processo, as pecas furadas seguem para o setor de colagem de bordo.
A principal func¢do da fita de bordo é proteger o material contra o contato com intempéries,
evitando a variacdo dimensional indesejada, bem como a ocorréncia de mofo ou outros tipos
de contaminacdo externa. A alimentacdo e saida das pecas na coladeira de bordo também sdo

realizadas manualmente, peca a peca, conforme pode ser observado nas Figuras 9 e 10.

Figura 9 — O operador alimenta as pecas na coladeira de bordo.

Fonte: A autora, (2007; 2012).

Figura 10 — Outro operador recebe as pegas com o bordo colado.

Fonte: A autora, (2007; 2012).
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3.1.5 Linha de pintura

As pecas bordeadas seguem para o setor de pintura, conforme Figura 11, onde
recebem o acabamento conforme modelo do mével referente a ordem de produgdo. As linhas
de pintura utilizam tintas e vernizes que sdo produzidos a base de resinas sintéticas e outros
componentes voldteis, denominado pintura UV, ou ainda com produtos quimicos a base de
dgua. As linhas de pintura base de d4gua exigem maior investimento para o tratamento de dgua,
ou seja, para sua operagdo a empresa deve possuir uma estagdo para tratamento da dgua que
provem deste processo, bem como este tipo de linha deve ser mais extenso, ou seja, possui
maior quantidade de mdquinas para atingir o resultado final do acabamento. Sendo assim
quase 100% das linhas de pintura da inddstria moveleira no Brasil sdo do tipo UV.

As linhas de pintura UV ndo necessitam de estacdo de tratamento e os residuos
geralmente sdo destinados pelo proprio fornecedor dos produtos ou ainda empresas que
terceirizam este trabalho. A alimentacdo e saida das pecas, na linha de pintura sdo realizadas
manualmente, em pico de producdo as pecas sdo posicionadas de forma a ocupar pelo menos
90% do espaco no tapete transportador do equipamento. Os colaboradores que recebem as
pecas pintadas na saida da linha de pintura fazem o controle visual de qualidade, retirando as
pecas que necessitam retrabalho ou apresentam outros desvios, processo representado na

Figura 12.

Figura 11 - Inicio do processo de pintura, lixamento para aplicagdo de massa UV e primeiro

tinel de secagem.

Fonte: A autora, (2012).
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Figura 12 — Recebimento das pecas pintadas na saida da linha de pintura UV.

Fonte: A autora, (2010; 2012).

3.1.6 Pintura com pistola

Algumas pecas, por exemplo, tampos, portas, entre outras, recebem um acabamento
diferenciado nas bordas ou ainda em sua superficie, adquirindo diferentes tipos de desenhos e
formas como pode ser observado na Figura 13. A Figura 14 mostra o centro de usinagem,
equipamento que permite fazer acabamentos diferenciados, o qual também é chamado de
CNC (Controle Numérico Computadorizado), o mesmo possui um software onde sao
gravados vdrios tipos de desenhos e entdo transferidos para as pecas com elevado nivel de

detalhes.
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Figura 13 — Desenhos da usinagem na superficie das pegas.

Fonte: A autora, (2007).

Figura 14 — Centro de usinagem alimentacao para duas pegas simultanemente.

Fonte: A autora, (2007).

Apbs usinagem, as bordas sdo lixadas manualmente, recebem um primeiro
acabamento e sdo novamente lixadas para posterior pintura denominada PU (Poliuretano),
sendo este o acabamento final. Este tipo de pintura € aplicado em cdmaras de pintura com uso
de pistola pneumdtica. Nas figuras 15 e 16pode ser verificado o perfil e a aplicagdo do

acabamento PU.
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Figura 15 — Tipo de desenho usinado na borda da peca de MDF.
Fonte: SONAE (2005); a autora, (2007).

Figura 16 — Pintura PU (Poliuretano) apds usinagem.

Fonte: A autora, (2007; 2012).

A Figura 17 mostra outro acabamento de bordo utilizado, trata-se de perfis que podem
serde material plastico, de MDF ou ainda metélico, porém neste caso, ndo necessita usinagem
trabalhada, somente € feito um sulco na lateral da peca (bordos) para encaixe do perfil. No
caso do perfil plastico, para facilitar o encaixe, 0 mesmo € aquecido em uma camara térmica
e, em seguida, fixado por meio do uso de martelo pneumatico, submetendo o trabalhador ao

efeito da vibragdo, conforme mostra a Figura 18.
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Canto de lamina de madeira
PVC, termolaminado, etc.

Perfil ern madeira macica, junta tape a topo

Perfil em MDF, com ressalto para encaixe

Perfil metalico ou plastico

2408/2007

Figura 17 — Alguns tipos de perfis com diferentes encaixes.

Fonte: SONAE (2005) e a autora, (2007).

Figura 18 — Aplicacdo de perfil plastico com uso de martelo pneumatico.

Fonte: A autora, (2007).

3.1.7 Setor de Embalagem

O setor de embalagem, representado na Figura 19, € a ultima etapa do processo de

fabricacdo de moveis. A maioria das pecas que saem da linha de pintura (item 3.1.5) segue

diretamente para o setor de limpeza e embalagem. A limpeza € realizada manualmente e as
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pecas limpas seguem para as esteiras onde serdo embaladas e acomodadas em caixas

conforme tipo de mével fabricado, como mostra a Figura 20.

Figura 19 — Setor de limpeza e inspecdo de qualidade final.

Fonte: A autora, (2006).

Fonte: A autora, (2006).
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4. RESULTADOS E DISCUSSOES

4.1 Identificagdo e avaliacdo dos riscos

A ferramenta de gestdo de risco APR foi entdo aplicada em todas as etapas do
processo de fabricacdo de méveis, buscando levantar os principais riscos e as recomendacgdes
para minimizar os riscos que possam prejudicar as condi¢cdes de trabalho e consequentemente
a saude dos colaboradores.

As ferramentas de gerenciamento de risco contribuem para estabelecer procedimentos
e definir acdes de forma a prevenir a ocorréncia de acidentes. O levantamento foi realizado
com base na amostragem de 20 empresas situadas nos grandes pdlos moveleiros do Brasil,
bem como conhecimento do processo adquirido pela experiéncia de 6 anos atuando junto as

fabricas de moveis.

4.1.1 APR aplicada ao setor de expedi¢do e recebimento

O setor de expedicdo devido a circulagdo de empilhadeiras, processos de descarga ou
carregamento de materiais e a propria disposi¢do do material em armazém faz com que se
percebam diversos riscos a serem levantados. A Figura 21 mostra uma situacdo de risco onde
o operador da empilhadeira subiu no caminhio para ajustar manualmente a carga, porém com
ferramentas inadequadas e sem uso de EPIs que possam proteger em caso de queda ou lesdes
e apresenta ainda o risco de cair sobre os garfos da empilhadeira posicionados préximo do

local onde esta sendo realizado o trabalho.

Figura 21 - Ajustes manuais de cargas, riscos de queda e lesdes.

Fonte: A autora, (2010).
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Outra situagdo de risco do setor de expedi¢cdo apresenta-se na Figura 22, onde a carga
foi retirada do caminhdo com dificuldade devido ao pallet estar com as cintas arrebentadas e
as chapas corridas, desalinhadas, provocando risco de tombamento da empilhadeira, corte ou
lesdes caso ocorra a queda do material sobre pessoas que circulam préximas desta drea e até
mesmo sobre o motorista da empilhadeira. Ainda na Figura 22, pode-se observar a circulagdo
de pessoas proximas ao caminhio onde a carga encontra-se desalinhada com risco de queda

do material.

14105/2007 1418

Figura 22 — Embalagem avariada podendo causar tombamento do equipamento e acidentes
envolvendo pessoas.

Fonte: A autora, (2007).

Outro risco presente no setor de recebimento ¢ quando o caminhoneiro sobe na carga
para tirar a lona e desamarrar a carga, pois 0 mesmo executa esta tarefa sem os EPIs
adequados, bem como na maioria dos casos sem treinamento para esta tarefa. Enquanto que
no fornecedor do painel de madeira reconstituida a mesma operagcdo ndo é executada pelo
motorista do caminhdo e sim por funciondrios devidamente treinados para o trabalho em
altura, bem como utilizando os EPIs adequados. Este comparativo pode ser observado na

Figuras 23.
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Figura 23 — Retirada da lona no descarregamento sem EPIs (fabrica méveis) e carregamento
com os EPIs adequados (fornecedor).

Fonte: A autora, (2005; 2007).

No Quadro 1 apresenta-se a APR para o setor de expedi¢do e recebimento.

Riscos Causa Consequencia Freq. | Sev. |Risco Recomendagdo

Boa sinalizagdo do veiculo e definicdo das
rotas seguras para transito de pessoas.
Treinamento para uso do veiculo e atengdo

Atropelamento  |Uso de empilhadeiras LesGes 2 4 8

Carga com peso superior ao

Tombamento » . . Fraturas e cortes 2 4 8 L .
especificado para a empilhadeira as especificagdes do fabricante.

Ajustes manuais |Falta de treinamento, ferramentas LesBes ) A g Treinamento, ferramentas e EPIs

de cargas inadequadas necessarios para evitar queda.

Carga corrida, pallets desalinhados Elaboragdo de procedimento para check

Queda da carga . Cortes com perda de membros 2 4 8 | N
ou embalagens avariadas list de cargas na recepgdo.
Queda dealtura |Falta de treinamento, ferramentas Treinamento, ferramentas e EPIs
. . Fraturas e cortes 3 4 12 . .
(retirada de lona) Jinadequadas necessarios para evitar queda.

Quadro 1 - APR para o setor de expedi¢do e recebimento.

Fonte: A autora, 2013.

4.1.2 APR aplicada ao setor de armazenagem e corte

A forma de armazenagem dos pallets pode vir a ocasionar riscos desde que nao siga
corretamente as orientacdes apresentadas nas NRs correspondentes. Na Figura 24 pode-se
observar um exemplo de situacdo de risco relacionada ao empilhamento de pallets
desalinhados com risco de queda da pilha, podendo causar danos a pessoas e equipamentos

que estejam proximos ao local.
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Figura 24 — Empilhamento de pallets desalinhados podendo ocasionar queda da pilhasobre

pessoas e/ou equipamentos.

Fonte: A autora, (2010).

A ma disposi¢do das pilhas de pallets no armazém pode ocasionar riscos, pois
conforme disposto na NR 11, os materiais empilhados deverdo ficar afastados das estruturas
laterais a uma distancia de pelo menos 0,50 m (BRASIL, 2013g). Na Figura 25, t€ém-se duas
condi¢des de risco envolvendo materiais dispostos, proximo a parede. A primeira situagdao
mostra os pallets encostados na parede onde passa uma fiagdo elétrica, enquanto que a
segunda situacdo mostra os pallets encostados a parede umida e apresentando contaminacao
por mofo (pode causar sintomas graves de alergia por meio das vias respiratdrias e contato
com a pele). Vale salientar ainda que, em caso de incéndio, as pilhas encostadas as paredes

dificultam o combate ao fogo.
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Figura 25 — Empilhamento de pallets encostado a parede, presenca de fiacdo elétrica e umidade.

Fonte: A autora, (2009; 2010).

O empilhamento de residuos provindos do processo de corte entre outros, é outro fator
de risco em casos de mau armazenamento, pois a queda da pilha de entulhos pode ocasionar
acidentes envolvendo equipamentos e pessoas. A Figura 26 apresenta uma situa¢do onde a

pilha de entulhos esta totalmente desalinhada e localizada préxima a equipamentos.

Figura 26 — Empilhamento inadequado de entulhos podendo causar acidentes envolvendo

equipamentos ou pessoas.

Fonte: A autora, (2009).
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Na sequéncia do processo os pallets sdo retirados do armazém para alimentacdo das
seccionadoras. No setor de corte as chapas sdo processadas conforme explicado no item 3.1.2,
sendo assim, nas Figuras 27 e 28 apresentam-se algumas situacdes de risco envolvendo o
setor em questao.

Na Figura 27 pode-se observar uma situacao de risco onde o operador da seccionadora
faz ajustes no equipamento enquanto o mesmo permanece em funcionamento, correndo risco
de um acidente grave, com cortes, fraturas. A Figura 27 mostra que a chapa movimenta-se
sobre os roletes, préximo a cabega do trabalhador que esta sem capacete, luvas ou 6culos de

protecao.

Figura 27 — Ajustes e inspecdes com equipamento em movimento.

Fonte: A autora, (2009).

Na Figura 28 pode-se observar outra situacdo de risco quando o operador da
seccionadora sobe no equipamento para inspecao e ajuste, uma vez que o material apresentava
ondulacdes que faziam com que os sensores desligassem parando a méquina. Esta atividade

foi realizada sem EPIs adequados.
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Figura 28 — Transitar sobre equipamento sem uso de EPIs adequados.

Fonte: A autora, (2009).

A Figura 29 mostra os operadores da seccionadora trabalhando sem nenhum ou com
apenas alguns EPIs, correndo risco de machucar as maos e partes superiores do corpo com
ferpas, lesdes, bem como a falta de 6culos de protecio pode ocasionar irritacdo por
contaminacdo com po e outras sujeiras. Existe ainda o risco de lesdes, na regido dos olhos,
podendo ser ocasionadas por ferpas que venham a ser arremessadas durante o processo de
corte. O uso de mdscaras adequadas € recomendado, uma vez que o ambiente fabril apresenta
concentracdo de poeira de madeira acima do limite especificado, conforme comprovado em
trabalhos de pesquisa sobre o assunto (RODRIGUES et al., 2010; SILVANI et al., 2013).

Na Figura 29, os operadores estdo sem luvas, protetor auricular, sem camisa (expondo
membros superiores), sem Oculos de protecdo e ndo utilizam sapato de seguranca para
proteger contra possiveis quedas das pecas sobre os pés. A Figura 29 apresenta o operador da
seccionadora utilizando apenas um protetor auricular do tipo plug e o mesmo esta calcado

com sapato de seguranca, porém nao utiliza luvas e 6culos de protegao.
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Figura 29 — Operadores da seccionadora sem os EPIs adequados a tarefa.

Fonte: A autora, (2008; 2012).

No Quadro 2 apresenta-se a APR para os setores de armazenagem e corte.

cabega

desligamento de sensores de protegdo

Riscos Causa Consequencia Freq. | Sev. |Risco Recomendacdo
. . Acidentes com ocorréncia de . .
. Empilhamento inadequado dos pallets e N Treinamento para esclarecimento do
Queda das pilhas de , fraturas e lesdes caso venha a . . -
entulhos (residuos de processo) formando| 2 4 8 |risco e monitoramento com aplicagdo de
pallets ou entulhos . ’ cair sobre pessoas, bem como .
pilhas altas e desalinhadas o procedimentos.
danos materiais
Proliferagdo de mofo |Ocorréncia de mofo (bolor) devido a . o Afastar o material das paredes laterais
. . Doengas do sistema respiratdrio,
no material contato do material com parede i " K 2 2 4 |em pelo menos 0,5 m conforme NR 11 e
) infecgBes e alergias . M
armazenado (umidade) promover a circulagdo de ar.
. . i . . Dor de cabega leve ou intensa,
Ruido continuoou  |Ambiente da fabrica e funcionamento da ¢ i i
. . . podendo ocasionar perda 2 4 8 |Uso de protetor auricular.
intermitente seccionadora -
auditiva
Corte e perfuragdes |Manuseio das pegas para posicionamento . Uso de luvas adequadas , blusas de
. . Corte e escoriagbes 4 2 8 .
(ferpas e estilhagos) [no corte e empilhamento mangas longas e calga comprida.
. " N Uso de botas de seguranga com biqueira
Derrubar as pegas Erro de pega, distragdo Lesdes e contusdo 4 3 12 € ¢ q
de ferro.
Falha ou ineficiéncia da exaustdo durante
Projegdo de corte, verificagdes inadequadas com o " i N Uso de dculos de seguranga adequado
) ) ) LesGes ou inflamagdes oculares 3 3 9 .
particulas nos olhos [equipamento em funcionamento, ou ato para a fungdo.
de esfregar os olhos
N , |Ineficiéncia do sistema de exaustdo do Dermatoses, alergias Instalagdo de sistema de exaustdo
Concentragdo de po A ) T ) - . ,
de madeira equipamento de corte e do ambiente, respiratorias, pneumotites, entre| 3 3 9 |eficiente, caso contrario, uso de mascara
quando existente outros adequada .
. Durante a manipulagdo, pega e s
Postura inadequada X pulacdo, peg Entorse 3 2 6 |Ginastica laboral.
empilhamento das pegas
Movimentos repetitivos durante Dores nos musculos, nervos e Ginastica laboral e fisioterapia
Dort ou LER {mentos repetit X 4 | 3 |12 : P
manipulagcdo e empilhamento das pegas  |tenddes preventiva.
Quedad Subir no equipamento para verificagdo de Treinamento para esclarecimento do
ueda do . . . - ~ . . -
funcionari paradas e ajustes. Ndo existencia ou Lesdes e fraturas 2 4 8 |risco e monitoramento com aplicagdo de
uncionario . .
desligamento de sensores de seguranga. procedimentos. Uso de EPIs adequados.
N Inspegdo inadequada com equipamento Treinamento para esclarecimento do
Cortes ou lesdes na ) .. . " . . -
em movimento. N3o existencia ou Lesdes e fraturas 2 4 8 |risco e monitoramento com aplicagdo de

procedimentos. Uso de EPIs adequados.

Quadro 2 — APR aplicada aos setores de armazenagem e corte.

Fonte: A autora, 2013.
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4.1.3 APR aplicada ao transporte de pecas e setor de usinagem

As pilhas de pecas sdo transportadas, em todas as etapas do processo, sobre rampas
acomodadas em trilho de roletes metdlicos. O mau posicionamento das pegas na pilha pode
ocasionar o tombamento da mesma, podendo gerar acidentes envolvendo trabalhadores. Na
Figura 30 observam-se algumas pilhas inclinadas e com pecas desalinhadas, bem como
quanto mais alta a pilha maior o risco (ndo existe procedimento ou padrido que especifique o

limite mdximo para altura das pilhas de pecas).

Figura 30 — Pilhas de pecas desalinhadas, podendo causar acidentes as pessoas e danos

materiais.

Fonte: A autora, (2006; 2007).

No setor de usinagem, como o equipamento € automatizado, o operador precisa apenas
posicionar as pecas e apertar o botdo de comando para que o carro mecanico empurre-as até o
suporte onde sdo realizados os desenhos nas bordas ou superficies. Um risco a ser enfatizado
¢ com relacdo a elevada quantidade de p6 de madeira conforme pode-se observar na Figura
31(detalhamento da Figura 14). Ainda na Figura 31 tém-se uma fabrica de urnas mortudrias
onde existe um trabalho artesanal de usinagem, os funciondrios trabalham com mascaras para
evitar respirar no ambiente com excesso de pé de madeira, um exemplo positivo de

prevencgao.
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Figura 31 — Alta concentrag¢do de p6 de madeira no setor de usinagem, necessario o uso

mascaras de protecdo respiratoria.

Fonte: A autora, (2007; 2008).

No Quadro 3 apresenta-se a APR para o transporte de pecas e setor de usinagem.

e empilhamento das pegas

tenddes

Riscos Causa Consequencia Freg.| Sev. | Risco Recomendagdo
) Disposi¢do inadequada das pegas sobre a . Treinamento para esclarecimento do
Tombamento da pilha posit q peg Corte e escoriagdes bem como . . P L
prancha de transporte, falta de suportes . 3 2 6 |risco e monitoramento com aplicagdo
de pegas . . . danos materiais .
laterais para alinhar e prender o material de procedimentos.
Dor de cabega leve ou intensa,
Ruido continuo ou Ambiente da fabrica e funcionamento do ¢ . .
) . ) podendo ocasionar perda 2 4 8 |Uso de protetor auricular
intermitente centro de usinagem "
auditiva
Corte e perfuragbes  |Manuseio das pegas para posicionamento na . Uso de luvas adequadas , blusas de
P K s X p 635 parap Corte e escoriagdes 4 2 8 q K
(ferpas e estilhagos)  |maquina e empilhamento mangas longas e calga comprida
Uso de botas de seguranga com
Derrubar as pegas Erro de pega, distragdo Lesdes e contusdo 4 3 12 | ) gurang
biqueira de ferro
- . Falha ou ineficiéncia da exaustdo, verificagdes ,
Projegdo de particulas |, . N . " Uso de dculos de seguranga adequado
inadequadas com o equipamento em Lesdes ou inflamagdes oculares | 3 3 9 N
nos olhos ) para a fungdo
funcionamento, ou ato de esfregar os olhos
Durante a manipulacdo, pega e empilhamento L
Postura inadequada pulageo, peg P Entorse 3 2 6 |Ginastica laboral
das pegas
M . Lo . s e . o Instagdo de sistema de exaustdo
Concentragdo de p6 de |Falha ou inexistencia de aspiragdo eficiente da |Alergias respiratdrias, . , .
. . ) j 3 3 9 |eficiente, uso de mascara de protegdo
madeira maquina e ambiente pneumoconioses
adequada
Movimentos repetitivos durante manipulagdo |Dores nos musculos, nervos e Ginastica laboral e fisioterapia
Dort ou LER P pulas 4|3 |12 .

preventiva.

Quadro 3 — APR aplicada ao transporte de pecas e usinagem.

Fonte: A autora, 2013.
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4.1.4 APR aplicada ao setor de Furagdo

O setor de furagdo, assim como o centro de usinagem, geralmente é automatizado. No
entanto, sempre existem algumas situacdes de risco quando nao se utiliza os EPIs adequados.
A Figura 32 mostra o operador realizando ajuste manual do equipamento, processo que €
repetido a cada troca de produgdo, porém o mesmo nao utiliza luvas de protecdo e as maos
estdo em contato com brocas pontiagudas, bem como pedacos de madeira que podem soltar
ferpas. O operador nao utiliza 6culos de protecdo quando realizando o processo de furacao,
correndo risco de que ferpas ou estilhacos possam ser arremessados em dire¢do aos olhos, o
mesmo também ndo utiliza o protetor auricular, portanto estd exposto ao ruido do

equipamento e ambiente fabril.

Figura 32 — Operador da furadeira realizando ajuste manual do equipamento, auséncia de
EPIs adequados.
Fonte: A autora, (2012).

No Quadro 4 apresenta-se a APR para o setor de furagao.
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manipulagdo e empilhamento das pegas

tenddes

Riscos Causa Consequencia Freq. | Sev. | Risco Recomendagdo
. . . . . Dor de cabega leve ou intensa,
Ruido continuo ou Ambiente da fabrica e funcionamento da ¢ . .
. . . podendo ocasionar perda 2 4 8 |Uso de protetor auricular
intermitente furadeira .
auditiva
Corte e perfurages  |Manuseio das pegas ao posicionar na Corte 4 5 8 Uso de luvas adequadas , blusas de
(ferpas e estilhagos)  |furadeira e empilhamento das mesmas mangas longas e calga comprida
. ~ o u Uso de botas de seguranga com
Derrubar as pegas Erro de pega, distragdo Lesdes e contusdao 4 3 12 . 8 ¢
biqueira de ferro
Falha ou ineficiéncia da exaustdo,
Projegdo de particulas |verificagdes inadequadas com o . . " Uso de 6culos de seguranga adequado
. . Lesdes ou inflamagdes oculares | 3 3 9 .
nos olhos equipamento em funcionamento, ou ato para a fungdo
de esfregar os olhos
Durante a manipulagdo, pega e L
Postura inadequada ) pulagdo, peg Entorse 3 2 6 |Ginastica laboral
empilhamento das pegas
N , |Falha ou inexistencia de aspiragdo Alergias respiratorias, Uso de mascara de protegdo
Concentragdo de po L. X p. ¢ g p 3 3 9 proteg
eficiente da maquina e ambiente pneumoconioses adequada
Movimentos repetitivos durante Dores nos musculos, nervos e Ginastica laboral e fisioterapia
Dort ou LER P 4 | 3| w2 P

preventiva.

Quadro 4 — APR aplicada ao setor de furacgao.

Fonte: A autora, 2013.

4.1.5 APR aplicada ao setor de colagem de fita de bordo

No processo de colagem da fita de bordo os operadores precisam abastecer o

reservatorio de cola hot melt, a qual é um polimero que deve ser derretido em temperatura

acima de 100°C. Portanto, conforme ficha de seguranca do produto, os riscos existentes sdao

respingar, quando fundido, podendo causar queimaduras em olhos e pele. Os vapores e fumos

liberados durante processo de colagem da fita podem causar irritacio no trato respiratorio.

Sendo assim, € recomendado o uso de 6culos de seguranga, luvas de couro, roupas adequadas

e, se em exposicdo prolongada, recomendado a madscara respiratéria como prevengdo

(QUIMICRYL, 2008). A Figura 33 apresenta o sistema de encolagem onde pode-se constatar

um ponto de exaustdo acima do aplicador de cola e operadores trabalhando sem 6culos de

protecao.
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Aplicagdode cola
no verso J

Figura 33 — Operadores da coladeira sem 6culos de protegdo e luvas

Fonte: A autora, 24/02/2012.
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No Quadro 5 apresenta-se a APR para o setor de colagem da fita de bordo.

Riscos Causa Consequencia Freq. [ Sev. | Risco Recomendagao
Dor de cabega leve ou intensa,
Ruido continuo ou  |Ambiente da fabrica e funcionamento da ¢ . .
. . . podendo ocasionar perda 2 4 8 |Uso de protetor auricular
intermitente coladeira .
auditiva
Corte e perfuragdes [Manuseio das pegas na entrada e saida da N Uso de luvas adequadas , blusas de
) ) . Corte e leses 4 2 8 )
(ferpas e estilhagos) |coladeira e empilhamento das mesmas mangas longas e calga comprida
Uso de botas de seguranga com
Derrubar as pegas |Erro de pega, distragdo Leses e contusdo 4 3 12 |77 gurang
biqueira de ferro
o Respirar vapores e fumos quando na Uso de mascara (quando préximo a
Contaminagdo - . . - - - . .
uimica verificagdo ou abastecimento da coladeira |Irritagdo no trato respiratdrio 2 4 8 |alimentagdo da cola), luvas e uniforme
g com cola hot melt de manga longa
. Respingos provindos do abastecimento ) .
Queimaduras com L . " . Uso de 6culos de protegdo adequado,
. do reservatério de cola ou necessidade de |LesGes e escoriagdes 2 4 8 N
cola fundida . o . luvas e roupas de protegdo.
manipulagdo do produto fundido
. Durante a manipulagdo, pega e .
Postura inadequada ) pulagdo, peg Entorse 3 2 6 |Ginastica laboral
empilhamento das pegas
Movimentos repetitivos durante Dores nos musculos, nervos e Ginastica laboral e fisioterapia
Dort ou LER {mentos repetit X 4 | 3 | 2 _ P
manipulagdo e empilhamento das pegas |tenddes preventiva.

Quadro 5 — APR aplicada ao setor de colagem de fita de bordo.
Fonte: A autora, 2013.

4.1.6 APR aplicada ao setor de pintura PU (Poliuretano alifatico)

A pintura PU € realizada com pistola e em geral, em cabines de pintura com sistema

de ventilagdo, conforme detalhado no item 3.1.6. Portanto, forma-se uma nuvem ou neblina
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de tinta, cujas particulas sdo mais pesadas que o ar e tendem a ficar préximas do chdo, porém
o trabalhador deste setor esta em contato direto com o produto quimico, € na maioria dos
casos, durante cerca de 8 horas de exposicdo. Portanto o trabalhador deve evitar inalar os
vapores, bem como ndo deve ocorrer o contato com a pele. Vale salientar que os vapores
deste produto sdao inflamdveis, sendo assim € necessdrio que o ambiente seja provido de
sistema de exaustdo eficiente e mesmo assim o uso de EPIs adequados, pois a exposicdo a
altas concentragdes pode causar irritacdo das mucosas e vias respiratorias, danos do sistema
nervoso central, rins e figado. Pode ainda ocorrer fadiga, sonoléncia e perda de consciéncia,
bem como o contato com a pele pode provocar ressecamento, dermatite e alergia. Os EPIs
indicados pelo fabricante sdo roupas (camisa e cal¢a de algoddo), capacete, 6culos de
protecdo, calcado de seguranca com sola antiestética, mdscaras panoramicas (com filtro para
gases organicos), luvas resistentes a solventes (REALFIX, 2007). Na Figura 34tém-se
operadores realizando o trabalho de pintura PU sem uso de todos os EPIs adequados para
proteger sua saide e seguranca, portanto 0s mesmos encontram-se em situacdo de risco. A
Figura 34 mostra que um dos operadores estd trabalhando em posicio inadequada em relacdo

ao ponto de apoio da peca localizada, na altura do seu joelho, o que faz com que fique com as

costas curvadas para alcancar o objeto (postura inadequada).

Figura 34 — Trabalhadores realizando o processo de pintura PU sem uso de EPIs adequados.

Fonte: A autora, (2007; 2012).

No Quadro 6 apresenta-se a APR para o setor de pintura PU.
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Riscos Causa Consequencia Freq. | Sev. [Risco Recomendagao
Ruido continuo ou Ambiente da fabrica e funcionamento | Dor de cabega leve ou intensa, X
. . . - . . 2 4 8 |Usode protetor auricular
intermitente da pistola pneumatica podendo ocasionar perda auditiva
. . o - Uso de botas de seguranga com
Derrubar as pegas Erro de pega, distragdo Lesdes e contusdo 4 3 12 | . & ¢
biqueira de ferro
Alergias respiratdrias, cutaneas e Instalagdo de ventilagdo eficiente,
Respirar gases e vapores quando na |dependendo do tempo de chuveiros de emergéncia. Uso de
Contaminagdo quimica [execugdo da pintura com pistola base |exposigdo pode causar danos ao 2 4 8 |mascara adequada, luvas, capacete,
poliuretano alifatico sistema nervoso devido a 6culos de protegdo e uniforme de
presenca de volateis (solventes) manga longa.
Durante a manipulagdo da pilha de .
Postura inadequada ~p ¢ . P Entorse 3 2 6 |Ginastica laboral
pecas e execucdo da pintura
Movimentos repetitivos durante , s -
X ~ i Dores nos musculos, nervos e Gindstica laboral e fisioterapia
Dortou LER manipulagdo e empilhamento das . 4 3 12 .
tenddes preventiva

pegas

Quadro 6 — APR aplicada ao setor de pintura PU.
Fonte: A autora, 2013.

4.1.7 APR aplicada ao setor de pintura UV (ultravioleta)

O setor de pintura UV € o responsdvel pelo acabamento final das pecas, o item 3.1.5
apresenta o detalhamento do processo. A linha de pintura UV € composta por maquinas
abastecidas com produtos quimicos que curam em quando em contato com a luz ultravioleta
transmitida por uma sequencia de lampadas situadas em tineis de secagem fechados. A linha
possui sistema de exaustdo para retirada de pd, pois este é o principal vildo que interfere na
qualidade do acabamento, porém este sistema nao € suficiente, as particulas de pé podem ser
visualizadas principalmente nas pecas de cores escuras. Sendo assim alguns riscos presentes
neste setor € a concentracdo de pé de madeira, bem como a inalacdo de solventes que sdao
utilizados para limpeza dos rolos (a cada troca de cor) e dilui¢do das tintas. Tanto o pd de
madeira quanto os solventes quimicos podem causar danos a saide do trabalhador, agravados
pelo tempo de exposicao.

Os principais perigos em relacio ao uso de tintas e vernizes UV, produtos
classificados como toxicos e inflamdveis, sdo a irritacdo aos olhos, pele e vias respiratorias.
Em contato com a pele pode causar queimaduras quando exposto a radia¢do ultravioleta. O
controle de exposicdo e uso de EPIs recomendados sdo: mdscara facial com filtro para
vapores organicos, luvas de PVC, 6culos de segurancga, vestudrio de protecdo completo, bem
como deve ser promovido sistema de ventilacdo que mantenha a concentracdo ambiente

abaixo dos limites de tolerancia (SILVA, 2008).
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A radiagdo ultravioleta é considerada ndo ionizante, no entanto os riscos do processo
de pintura sdo minimos devido aos tineis UV possuirem defletores de entrada e saida do
cabecote irradiante evitando a difusdo de luz para o ambiente em 90%. O fabricante do
equipamento afirma que a sinaliza¢do adequada € suficiente para evitar que os operadores e
pessoas que circulam na drea, olhem diretamente na luz residual, mas existe risco caso os
operadores focalizem, por tempo prolongado, o tinel de passagem do substrato. Os sintomas
para a pele sdo queimaduras ou inflamacdo, febre, ardéncia, vermelhiddo, escamacdo, entre
outros. Nos olhos pode causar inflamacdo da retina, dor intensa do globo ocular e febre
(IMAH, 2009).

A Figura 35 apresenta trabalhadores da linha de pintura sem uso dos EPIs adequados,
observa-se que um dos operadores esta em contato direto com produto quimico (massa UV)

realizando o retrabalho das pegas para cobrir falhas nos cantos e bordas quebrados.

Figura 35 — Operadores da linha de pintura UV, falta de EPIs adequados.
Fonte: A autora, (2006; 2009).

Na Figura 36 observa-se uma situagdo de risco onde as tintas UV sdo armazenadas
junto com pegas e sobras de madeira reconstituida. Outro processo de pintura UV € a secagem
dos acabamentos em ripas de madeira, conforme apresentado na Figura 37, onde o operador
fica exposto a situacdo de risco, porém o mesmo utiliza o EPI de maneira inadequada,

auséncia de luvas e 6culos de protecdo adequado.
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0R105/2007 e
— ¢

Figura 36 — Armazenagem das pecas pintadas préximo as latas de tinta UV.

Fonte: A autora, (2007).

Figura 37 — Pintura UV para ripas, uso inadequado do EPL.
Fonte: A autora, (2007).

No Quadro 7 apresenta-se a APR para o setor de pintura UV.
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Riscos Causa Consequencia Freq. | Sev. |Risco Recomendagdo
. . . . Dor de cabega leve ou intensa,

Ruido continuoou  |Ambiente da fabrica e ¢ X .
. . . ) . podendo ocasionar perda 2 4 8 |Uso de protetor auricular
intermitente funcionamento da linha de pintura .

auditiva

X . N N Uso de botas de seguranga com
Derrubar pegas Erro de pega, distragdo Lesdes e contusdo 4 3 12 .
biqueira de ferro

Alergias respiratdrias, cutaneas e Sistema de ventilagdo eficiente,
Contaminagdo Inalar gases e vapores (solventes), |dependendo do tempo de > a 3 presenca de chuveiros de emergéncia.
quimica contato com produtos quimicos exposicdo pode causar danos ao Uso de mascara adequada, 6culos de

sistema nervoso central protegdo, luvas, uniforme adequado.

Durante a manipulagdo da pilha de
Postura inadequada Np ¢ X P Entorse 3 2 6 |Ginastica laboral
pegas e execugdo da pintura

- - . im Sinalizagdo adequada e sensores de
Exposicdo a radiagdo Queimaduras, vermelhidao, N "
ultravioleta Contato com olhos ou pele 3 3 9 |seguranga, protegdo de pele e m3os,

inflamagdo, escoriagdes, febre > R
treinamento para esclarecimento

- - . Dor de cabega, tontura, . . e
. . Reagdo da radiagdo ultravioleta com ) Sistema de exaust3o eficiente e na
Inalagdo de oz6nio ressecamento das vias 3 3 9 ,
oar L falta deste uso de mdscara adequada
respiratorias e olhos

= . N . — ) N Instagdo de sistema de exaustdo
Concentragdo de p6 |Falha ou inexistencia de aspiragdo  [Alergias respiratérias,

A - . . . 3 3 9 |eficiente, uso de mascara de protegdo
de madeira eficiente da maquina e ambiente pneumoconioses
adequada
Movimentos repetitivos durante , S . .
. = i Dores nos musculos, nervos e Ginastica laboral e fisioterapia
Dort ou LER manipulagdo e empilhamento das N 4 3 12 .
tenddes preventiva.

pecas

Quadro 7 — APR aplicada ao setor de pintura UV.
Fonte: A autora, 2013.

4.1.8 APR aplicada ao setor de limpeza de pecas prontas

O setor de limpeza € responsavel pela qualidade final do produto, ou seja, a ultima
etapa de controle de qualidade das pecas prontas. Os riscos associados a este setor sdo
principalmente com relagdo a postura inadequada e possiveis dores musculares devido ao
esfor¢o repetitivo. O uso de objetos cortantes para reparos de rebarbas ou excessos de cola nas
bordas das pecas representa risco de corte. No caso dos acabamentos de pintura, a limpeza das
pecas € geralmente realizada com pano limpo e seco, porém quando o produto é revestido
com papéis melaminicos (denominados BP), utiliza-se principalmente pano umedecido em
solucdo de 4dlcool. A inalacdo, por tempo prolongado de vapores de dlcool etilico pode causar
vOmitos, sudorese, excitacdo nervosa ou depressdo, falta de coordenagdo, coma, podendo
levar a morte. O produto € irritante aos olhos e pele, bem como altamente inflamével.

Nas Figuras 38 e 39 observam-se trabalhadoras realizando a limpeza de pecas em
situacdo de risco. Na Figura 38 observa-se a colaboradora efetuando a retirada do excesso de
cola (fio de cola) com uso de um estilete (objeto cortante), porém tem as maos cobertas com

um tipo de luva que ndo promove prote¢ao ao risco de corte.

58



59

Figura 38 — Uso de objeto cortante com luvas inadequadas para prevencgdo de corte.

Fonte: A autora, (2007).

A Figura 39 mostra uma colaboradora trabalhando na limpeza e inspec¢do de pecas,
porém apresentando postura inadequada devido a base onde as pilhas de pecgas estdo
localizadas apresentar altura baixa em relacdo a altura da colaboradora quando em pé, sendo

assim, a mesma precisa abaixar-se repetidas vezes para limpeza e manuseio das pecas.
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Figura 39 — Trabalhadora realiza limpeza de pecas em ponto de apoio baixo, promovendo a

postura inadequada.

Fonte: A autora, (2009).

No Quadro 8 apresenta-se a APR para o setor de limpeza.

(ferpas e estilhagos)

empilhamento

Riscos Causa Consequencia Freq. | Sev. |Risco Recomendacdo
Ruido continuo ou . . . .
X ) Ambiente da fabrica Dor de cabega leve ou intensa 2 4 8 |Uso de protetor auricular
intermitente
. . o - Uso de botas de seguranga com
Queda das pegas Erro de pega, distragdo LesGes e contusdo 4 3 12 |7 g ¢
biqueira de ferro
Alergias respiratdrias, cutaneas e Uso de mascara adequada, luvas e
Contaminagdo . . . . dependendo do tempo de uniforme de manga longa e deve
e ¢ Contato e inalagdo de élcool etilico P . P 2 4 8 L Ag‘ g N
quimica exposicdo pode causar dor de existir sistema eficiente para extragdo
cabeca intensa dos vapores de solvente
Durante a manipulagdo das pegas e
Posturainadequada [dependendo da altura da mesa onde é|Entorse 3 2 6 |Ginastica laboral
executado o trabalho
Movimentos repetitivos durante , L - .
. = X Dores nos musculos, nervos e Ginastica laboral e fisioterapia
Dort ou LER manipulagdo e empilhamento das N 4 3 12 .
tenddes preventiva.
pegas
Uso de objetos cortantes para Uso de ferramentas cortantes com
Corte das mados acabamento final de cantos e bordas |Cortes 4 2 8 |sistema de protecdo e luvas
das pegas adequadas.
" Manuseio das pegas para
Corte e perfuragbes L pecas p . Uso de luvas adequadas, blusas de
posicionamento no corte e Corte e escoriagdes 4 2 8

mangas longas e calga comprida.

Quadro 8 — APR aplicada ao setor de limpeza.

Fonte: A autora, 2013.
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4.1.9 APR aplicada ao setor de embalagem

A embalagem € a etapa final do processo antes da chegada aos magazines e lojas.
Apesar da existéncia de linhas automatizadas, o trabalho manual ainda € intenso devido a
grande variedade de pecas que sdo posicionadas dentro da caixa de um determinado produto.
Na falta de determinada peca € o setor de embalagem que solicita ao setor de corte as
reposicoes. Neste processo, portanto, existem principalmente os riscos de postura inadequada
e doencas por esforcos repetitivos. Na Figura 40 observa-se o trabalhador realizando a
separacdo e posicionamento das pecas para embalagem, tensionamento da musculatura
quando curvado, podendo lesionar a regido lombar.

L ey

- i tu |

Regides da
coluna e lombar
. e

Figura 40 — Trabalhador posicionando pecgas no setor de embalagem — postura inadequada.

Fonte: A autora, (20006).

No Quadro 9 apresenta-se a APR para o setor de embalagem.

Riscos Causa Consequencia Freq. | Sev. | Risco Recomendagdo
Ruido continuo

) X Ambiente da fabrica Dor de cabega leve ou intensa 2 4 8 Uso de protetor auricular
ou intermitente
Derrubar as . N N N Uso de botas de seguranga com
Erro de pega, distragdo LesGes e contusdo 4 3 12 L
pegas biqueira de ferro
Post Durante a manipulagdo das pegas e
ostura -
. dependendo da altura da esteira que |Entorse 3 2 6 |Ginastica laboral
inadequada .
pode contribuir
Movimentos repetitivos durante , L . .
. N i Dores nos musculos, nervos e Ginastica laboral e fisioterapia
Dort ou LER manipulagdo e empilhamento das . 4 3 12 .
tenddes preventiva

pegas

Quadro 9 — APR aplicada ao setor de embalagem.

Fonte: A autora, 2013.
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4.2 Solugdes propostas aos riscos levantados

Os principais riscos encontrados nas etapas do processo de fabricacao de moveis
foram classificados principalmente como moderados, porém foram identificados também
alguns riscos relevantes e tolerdveis. As solucdes propostas para eliminagdo ou redugdo dos
riscos identificados foram:

Riscos relevantes — Treinamento e capacitacdo para o trabalho em altura, uso de EPIs
adequados a cada tarefa (equipamentos de trabalho em altura, protetor auricular, sapato de
seguranca, capacete, 6culos de protecdo), para prevengcdo ou minimizacdo de ocorréncia de
Dort ou Ler é recomendada a fisioterapia preventiva e gindstica laboral.

Riscos moderados — Instalagdo de sistema de exaustdo eficiente para retirada de po,
vapores e gases, treinamento e capacita¢do para esclarecimento dos riscos em cada atividade
(armazenagem da matéria-prima, inspecdo em equipamentos, dentre outros), uso de EPIs
adequados (protetor auricular, capacete, sapato de seguranca, Oculos de protecdo, luvas
adequadas a tarefa, mdscara respiratéria quando a concentracdo de p6 for excessiva e o
sistema de exaustdo nao for suficiente, EPIs para trabalho em altura no caso de ajuste de
carga), sinalizacdo de seguranca (grafica e sonora), capacitacio para dirigir empilhadeiras e
procedimentos internos que possam minimizar as situagdes de risco.

Riscos tolerdveis — Seguir as orientacdes da norma NR11, depositando as cargas com
uma distancia minima das paredes laterais evitando proliferacio de mofo (patrocinando a
circulagdo de ar) e deixando a passagem livre para facilitar em caso de combate a incéndio. A
queda das pecas no transporte sobre trilhos pode ser evitada por meio de treinamento e
esclarecimento quanto ao risco ou ainda solu¢do de engenharia para resolver o problema.
Quanto ao cuidado com a postura recomenda-se avaliar o posto de trabalho e a aplicacao da
ginastica laboral.

Em resumo, foram detectados vérios riscos nas empresas analisadas, os quais foram
classificados desde tolerdveis até relevantes, portanto as sugestdes aqui relatadas tém a funcado
de fazer com que as empresas, se as implementarem, consigam se enquadrar nas
especificacdes das normas regulamentadoras elaboradas pelo Ministério do Trabalho e

Emprego.
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5. CONCLUSOES

Conforme levantamento e classificagao dos riscos, segundo a técnica da APR (Andlise
Preliminar de Riscos), foi possivel verificar que os principais riscos levantados com relacao
ao processo de fabricacdo de moveis, classificaram-se como moderados. Sendo assim o0s
principais riscos apontados foram:

Riscos toleraveis

- Queda das pilhas de pecas desalinhadas, durante transporte em trilhos;
- Postura inadequada;
- Proliferacdo de mofo nos pallets armazenados (contaminacgdo bioldgica).

Riscos moderados

- Projecao de particulas nos olhos (poeira, estilhagos, entre outros);

- Inalacdo do p6 de madeira devido a concentragdo do mesmo no ambiente;

- Ruido (ambiente fabril e equipamentos);

- Cortes e perfuragdes causados por ferpas de madeira ou objetos cortantes;

-Carga desalinhada (pallets com chapas corridas), risco de queda do material no
descarregamento e armazenagem;

- Inalag@o de solventes (contamina¢do quimica);

- Queimaduras por cola hot melt fundida (coladeira de bordo);

- Queda de funciondrio ao subir em equipamentos;

- Cortes e lesdes ao realizar inspe¢des inadequadas em equipamentos;

- Queda ao realizar ajustes manuais na carga do caminhao;

- Tombamento da empilhadeira devido a carga maior que a capacidade do
equipamento;

- Exposicao a radiacdo ultravioleta;

- Inalac@o de gases de ozonio (O3);

- Atropelamento devido ao transito de empilhadeiras.

Riscos relevantes

- Queda de cima do caminhdo quando na colocagdo ou retirada da lona;
- Derrubar as pecas sobre membros inferiores, durante manuseio e carregamento das
mesmas;

- Dort ou Ler por esforgo repetitivo e postura inadequada.
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