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Resumo: A industria moveleira no Brasil possui pouco mais de 20 mil fabricas e, apesar de sua
importancia para a economia, enfrenta problemas relacionados diretamente com a baixa produtividade e
diminui¢ao da competitividade. Quando se fala em baixa produtividade ¢ necessidade de manter o
negocio, o gerenciamento de riscos ¢ 0 mapeamento de processos surgem como ferramentas que podem
auxiliar uma organizagdo nestes aspectos. Existem varias técnicas de gerenciamento de riscos e estudos
sobre o tema em industrias de moéveis ja foram realizadas. Entretanto, as técnicas apresentam limitagdes
que devem ser consideradas. Neste trabalho, foi realizado um estudo em uma industria moveleira no norte
do Espirito Santo que classifica os riscos de acordo com suas probabilidades e impacto e, a partir desta
classificagdo, foi utilizado uma matriz de risco para determinar o grau dos riscos estudados ¢ propor
medidas de controle para minimiza-los. Contudo, este trabalho teve como objetivo a realizagdo de
mapeamento dos riscos em uma empresa do ramo moveleiro e propor acdes em que houvesse o
desenvolvimento de uma metodologia de gerenciamento de riscos utilizando o mapeamento de processos,
podendo ao final, a empresa ter uma metodologia complementar as que ja existem e pratica, ¢ podendo
ser aplicada e adaptada para outros setores da empresa.

Palavras chave: riscos do negoécio, mapeamento de processos, melhoria continua, agdo preventiva, setor
moveleiro.

Abstract: The furniture industry in Brazil has just over twenty thousand factories. Despite its importance
to the economy, the industry faces problems directly related to low productivity and reduced
competitiveness. When talking about low productivity and the need to maintain the business, risk
management and process mapping emerge as tools that can help an organization in these aspects. There
are several risk management techniques and studies on the topic within the furniture industries that have
already been carried out. However, the techniques have limitations that must be considered. In this work,
a study was carried out in a furniture industry in the North of Espirito Santo that classifies the risks
according to their probabilities and impact. From this classification, a risk matrix is used to determine
the degree of the risks studied and propose measures of control to minimize them. Therefore, this work
aims to propose a new management methodology using process mapping. This methodology complements
those that already exist and can be applied and adapted to other production sectors. Keywords: business
risks, process mapping, continuous improvement, preventive action, furniture sector

1. Introducao

A industria moveleira no Brasil possui mais de 20 mil fabricas, predominantemente de pequeno e médio
porte e, apesar de sua importancia para a economia nacional, enfrenta dificuldades relacionadas a risco de
acidentes no trabalho e desorganizagdo operacional e gerencial, o que leva a potencializar desperdicios
de insumos e ociosidade ou sobrecarga da mdo de obra empregada, que esta diretamente relacionado a
baixa produtividade e diminui¢do da competitividade (Brainer, 2021). Neste contexto, o gerenciamento de
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riscos ¢ o mapeamento de processos surgem como ferramentas que podem ser aplicadas em uma
organizagdo para minimizar as dificuldades citadas.

Por exemplo, estudos recentes de gestao de riscos em industrias de moveis observaram semelhangas
na metodologia de avaliagdo (Costa e Martins, 2019). Tong et al (2021) propuseram uma metodologia
universal para a avaliagdo de risco comportamental com o auxilio do método de Monte Carlo. Antov,
Neykov e Savov (2018) avaliaram a aplicagdo das medidas de Satde ¢ Seguranca do Trabalho sobre a
taxa de acidentes de trabalho e na avaliagdo de risco. Indrawati, Prabaswari e Fitriyanto (2018)
observaram que houve a identificagdo de perigos e controle de riscos usando o método de identificagdo de
perigo ¢ avaliacdo de risco, avaliagdo dos niveis de riscos relacionados a postura ¢ movimento dos
trabalhadores utilizando o método Ovako Working Posture Analysis System (OWAS) (Polat, Ozkaya and
Kalinkara, 2016) e exame da aceita¢do de riscos ocupacionais (Rodrigues, Arezes and Leao, 2015).

Assim, o gerenciamento de riscos constitui-se uma abordagem metodologica para identificar,
analisar, tratar ¢ monitorar os riscos das organizagdes que possuem sua gestdo baseada em processos,
métodos e ferramentas. Com a ultima atualizacdo em 2015 da norma ISO 9001, o termo risco teve mais
destaque passando a ser mencionado como mentalidade de risco, gerenciamento de riscos, pensamento
baseado em risco, apontando que as organizagdes devem necessariamente observar, mapear ¢ controlar de
varias formas os riscos. Com isso, a finalidade sera equilibrar os efeitos de eventos capazes de produzir
desvios no negodcio (Sienou, Karduck and Pingaud, 2006). Para isso é necessario o entendimento ¢
mapeamento dos processos como ferramenta gerencial e de comunica¢do adequada, que possibilitara a
melhor compreensdo e possibilitara modelagens dos processos existentes ou a construir (Souza and
Mello, 2020).

Existem varias técnicas ¢ métodos de gerenciamento de riscos, tais como what if, Analise Preliminar
de Riscos (APR), Analise de Modos ¢ Efeitos de Falhas (FMEA), baseado na norma ISO 31000:2018,
dentre outros. Entretanto todos estes apresentam limitagdes quanto a ndo ser possivel a qualificagdo de
riscos (what if) ou a necessidade de ter conhecimento técnico detalhado acerca das operagdes (APR e
FMEA) (Calixto, 2006).

Assim, no presente estudo, partiu-se da hipdtese que ao realizar um mapeamento de processos e
gerenciamento de riscos em uma organizagdo, as incertezas seriam minimizadas, as oportunidades de
crescimentos seriam potencializadas ¢ assim a empresa poderia agregar maior valor ao produto final.
Neste sentido, a organizacao poderia ser guiada rumo ao sucesso em um ambiente empresarial cada vez
mais competitivo ¢ com todos os riscos gerenciados. Sendo assim, este estudo teve como objetivo
principal a realizagdo de mapeamento dos riscos em uma empresa do ramo moveleiro e propor agcdes em
que houvesse o desenvolvimento de uma metodologia de gerenciamento de riscos utilizando o
mapeamento de processos, podendo ao final, a empresa ter uma metodologia complementar as que ja
existe e pratica, e podendo ser aplicada e adaptada para outros setores de produgdo da empresa.

2. Revisao teorica

2.1 Mapeamento de processos

Sob a oOtica organizacional, um processo ¢ um conjunto ordenado em ectapas de tarefas e atividades
visivelmente identificadas que utilizam recursos de uma organizagdo para transformar inputs (entradas)
em outputs (saidas), onde os outputs podem ser um bem ou um servi¢o (Santos, Fachin and Varvakis,
2003). Dentre as varias defini¢des para processo encontradas na literatura, seis componentes principais
estdo ligados ao conceito de processo: (1) entradas e saidas (inputs e outputs); (2) atividades inter-
relacionadas; (3) alinhamento horizontal: intrafuncional ou crossfuncional; (4) finalidade ou valor para o
cliente; (5) utilizagdo dos recursos; e (6) repetitividade (Salgado et al., 2013).

Os processos sdo importantes, pois sdo por meio deles que uma empresa realiza as fungdes que vao
ajuda-la a alcancar metas e objetivos e porque processos conduzidos com qualidade tornam a organizagao
mais competitiva e apta a oferecer ao cliente produtos e servigos de qualidade (Mareth, 2008). Como os
processos envolvem varios departamentos de uma organizagao, eles podem ser classificados em processos
primarios, de suporte ou apoio e de gerenciamento ou gerenciais (Mareth, 2008; Miickenberg et al.,
2011). Os processos primarios sdo formados pelas atividades essenciais de uma organizagdo, ou seja, sdo
os processos de fabricagdo de um produto ou execucdo de um servigo. S3o os que geram valor para os
consumidores ¢ qualquer falha em sua execugdo o consumidor identifica rapidamente (Mareth, 2008;
Miickenberg et al., 2011). Os processos de suporte ou apoio ndo geram valor diretamente para o
consumidor, mas colaboram com os processos primarios gerenciando recursos e infraestrutura, como, por
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exemplo, o processo de estocagem (Mareth, 2008; Miickenberg et al., 2011). Ja os processos de
gerenciamento ou gerenciais sdo aqueles responsaveis por coordenado os processos primarios € de apoio
por meio da medi¢do e do monitoramento das atividades com o objetivo de garantir a qualidade e o
alcance de objetivos e metas (Mareth, 2008; Miickenberg et al., 2011).

O objetivo principal da gestdo de processos ¢ que uma organizac¢do seja voltada para processos por
meio da eliminacdo de atividades que ndo agregam valor ao negdcio. Isso é feito identificando
oportunidades de melhoria da qualidade e do desempenho operacional da empresa, ou seja, a gestdo de
processos tem como finalidade principal controlar e melhorar os processos de uma organizagdo e, para
que isso seja feito com sucesso, € necessaria uma estrutura sistematica e formalizada dos processos de
negocio da empresa. Além disso, ¢ muito importante para as organizagdes que procuram melhorar seus
processos a identificagdo de etapas criticas, pois sdo elas que afetam diretamente a qualidade do processo
como um todo e, como cada negdcio tem as suas particularidades, a identificagdo dessas criticidades ndo
segue um modelo preciso e varia conforme a organizacdo. Logo, surge a necessidade do mapeamento de
processos para que os eles se tornem conhecidos detalhadamente e oportunidades de melhorias sejam
identificadas (Salgado et al., 2013).

Assim, o mapeamento de processos ¢ uma técnica em que se coloca em um diagrama o processo de
um determinado setor, departamento ou organizagdo, com o objetivo de orientar as fases de avaliagdo,
projeto ¢ desenvolvimento do processo. Com isso, 0 mapeamento ¢ feito para representar a sequéncias de
tarefas que ocorrem para a realizagdo da entrega de um produto ou servico. Logo, o mapeamento de
processos deve ser apresentado em uma linguagem grafica que permita: expor os detalhes do processo de
modo gradual e controlado; descrever o processo com precisdo; focar a ateng@o nas interfaces do mapa do
processo; ¢ fornecer uma analise de processos consistente com o vocabulario do projeto (Oliveira, Paiva e
Almeida, 2010). Varias técnicas sdo utilizadas para mapear as atividades de um processo. Dentre as
citadas na literatura, os fluxogramas sdo os mais utilizados. Por meio da representagdo, através de
simbolos graficos, da sequéncia de determinado trabalho, fica mais facil a sua analise ¢ a identificagdo de
oportunidades de melhorias (Salgado et al., 2013).

Os principais efeitos da orientacdo por processo sdo: velocidade nas melhorias, elevacdo da
satisfacdo do cliente, melhor qualidade nos produtos e/ou servicos, a reducdo dos custos e melhor
desempenho financeiro. A gestdo por processos possibilita o desenvolvimento ¢ a melhoria continua de
estratégias e faz com que as organizacdes se concentrem na geracdo de valor e melhoria de seu
desempenho. Essa melhoria continua ¢ intensificada pela ado¢do de indicadores que possibilitam o
monitoramento ¢ a avaliagdo de um processo (Miickenberg et al., 2011).

2.3 Gestao de riscos

Os riscos podem ser vistos de diversas perspectivas, mas podem ser definidos como a exposi¢do a
possibilidade de perda ou ganho devido as incertezas dos objetivos definidos para o negocio (Bérard e
Teyssier, 2017). No contexto de mercados cada vez mais competitivos, turbulentos e com mudangas
rapidas e continuas, os riscos devem ser gerenciados adequadamente para que o desempenho esperado das
organizagdes seja atingido, criando valor ndo apenas internamente, mas também externamente por meio
de colaboragdes com os stakerholders (Bérard e Teyssier, 2017).

Para um entendimento correto acerca da aplicacdo das ferramentas de gestdo de risco, é necessario
entender as diferengas entre risco ¢ perigo. Risco ¢ a probabilidade da ocorréncia de consequéncias
indesejaveis resultantes da realizagdo de uma atividade. Perigo € a propriedade ou condigdo inerente a
uma atividade capaz de causar prejuizos as pessoas ou negocios (Galante, 2015). Assim, a gestdo de
riscos ¢ o processo de identificar, avaliar e priorizar os riscos, aplicando de forma econdmica e
coordenada os recursos para maximizar a realizacdo de oportunidades ou minimizar o impacto e/ou
probabilidade de eventos adversos. O objetivo da gestdo de riscos € garantir a criagdo e protecao de valor
a uma organizagdo e deve estar integrada no sistema de gestdo ¢ na cultura da empresa, incluindo toda a
forga de trabalho (Airmic e Irm, 2010).

O programa de gerenciamento de riscos, antes de ser um objetivo, uma estratégia ou uma agao
qualquer em dire¢do ao objetivo, ¢ um processo sustentado por um conjunto de principios, cuja
disseminagdo ¢ assimilagdo efetiva pela organizacdo dependerdo do fortalecimento da sua capacidade de
superar riscos, ou seja, precisa ser apoiado por uma estrutura que seja apropriada para a organizagao e seu
ambiente ou contexto externo (Galante, 2015; Airmic e Irm, 2010).

Por meio da gestdo de riscos é possivel evitar as consequéncias das falhas que podem piorar o
desempenho dos negocios, em termos de produgdo, capacidade produtiva, recursos humanos, market
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share e perdas financeiras ¢ até mesmo a faléncia da organizacdo. Diversos estudos demonstram que
empresas com processos de gestdo de risco mais avangados alcangam desempenho econémico e sucesso
empresarial melhores (Bérard e Teyssier, 2017). E ¢ muito comum considerar a gestdo de riscos
simplesmente como remover ou reduzir a probabilidade de desempenho inferior. Entretanto, isso leva a
uma avalia¢do limitada das incertezas e dos potenciais beneficios da gestdo de riscos. Logo, também ¢
importante avaliar o lado positivo da incerteza, pois pode apresentar oportunidades em vez de ameagas
(Chapman e Wand, 2003).

O gerenciamento de incertezas ndo € apenas identificar e avaliar as ameagas e oportunidades, mas
também gerenciar as fontes das incertezas que ddo origem as percepcdes de ameagas e oportunidades. As
principais preocupagoes sao entender porque e onde a incerteza ¢ importante e onde ela ndo ¢ (Chapman e
Wand, 2003). Na maioria das situagdes que envolvem decisdes estdo envolvidas ameacas ¢ oportunidades
e ambas devem ser gerenciadas. Além disso, as oportunidades ¢ ameacas raramente sdo independentes, de
forma que raramente ¢ aconselhavel focar na reducdo de ameagas sem considerar as oportunidades
associadas ou buscar oportunidades sem levar em conta as possiveis ameagas (Chapman ¢ Wand, 2003).
Quando uma equipe de gerenciamento de riscos fica centralizada apenas em reduzir as ameagas, 0s
processos podem ser administrados de forma incorreta. Uma equipe disposta a também identificar e
responder as oportunidades em todos os niveis da organizagdo € a base para uma gestdo de riscos
completa e eficaz (Chapman e Wand, 2003).

Uma das etapas fundamentais da gestdo de risco ¢ definir a natureza, fonte ou tipo de impacto do
risco. A classificagdo de risco pode ser facilitada pelo uso de um sistema de classificagdo de risco, que
permite que uma organizagao identifique as estratégias, taticas ou operagdes que sdo mais vulneraveis.
Além disso, esses sistemas permitem a identificacdo de acimulos de riscos semelhantes (Airmic e Irm,
2010; Olson e Wu, 2020).

Os riscos de operagdes estio relacionados as atividades de rotina da empresa, afetando a organizagao
a curto prazo. As taticas definem como uma organizagdo planeja realizar uma mudanga, ou seja, riscos
taticos estdo associados a projetos, fusdes, aquisi¢des e desenvolvimento de produtos, afetando a
organizacdo a médio prazo. Os riscos estratégicos estdo relacionados aos objetivos de longo prazo
(Airmic e Irm, 2010).

Nenhuma organizagdo pode evitar nem se garantir contra todos os riscos, elas podem assumir riscos
nas areas onde desenvolveram capacidade. Portanto, a alta administracdo precisa identificar os riscos que
a organizacdo estd disposta a lidar (Olson e Wu, 2020). Por exemplo, em 2004, o Committee of
Sponsoring Organizations of the Treadway Commission (COSO) publicou um documento que padroniza
o processo de gestdo de riscos. Este documento é bem conhecido entre os profissionais de gerenciamento
de risco e fornece uma estrutura para a implementagdo do processo. Em 2009, a ISO 31000 foi publicada
como um padrdo internacionalmente aceito para a implementacdo dos principios de gerenciamento de
riscos (Airmic e Irm, 2010).

O processo de gestdo de riscos deve ser integrado na estrutura, operagdes e processos da
organizagdo, podendo ser aplicado em todos os niveis, seja estratégico, operacional, de programas ou de
projetos. O processo pode ser personalizado para cada organizagdo, de acordo com os objetivos que se
deseja alcancar e com os contextos internos e externos nos quais sdo realizados. Ainda, a natureza
dindmica e o comportamento humano e cultural devem ser considerados ao longo deste processo (ABNT,
2018)

O risco ¢ estudado ciclicamente (Figura 1), como mostra a seta ligando “tratar os riscos” a
“monitorar e revisdo”, dentro de um processo de gerenciamento interativo (Galante, 2015). Também se
observa que a identificacdo do risco requer que seja definido um contexto para a organizacdo, em outras
palavras, é necessario um conhecimento profundo da organizagdo, tanto internamente quanto
externamente, que incluiu: o mercado de atuagdo, situagdo juridica, ambiente social, ambiente politico e
cultura em que esta inserida, além de uma compreensdo das estratégias e objetivos operacionais. Esse
conhecimento deve garantir que todos os agentes que agregam valor ao negdcio foram identificados e que
todos os riscos das atividades desses agentes foram definidos (Airmic e Irm, 2010).
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Figura 1. Processo de gestdo de riscos baseado na ISO 31000. Fonte: Galante (2015).

Uma vez que o contexto da organizacdo foi definido, o processo passo ¢ realizar o estudo do risco,
em 6 etapas (Figura 2): 1) Identificacdo dos riscos; 2) Analise dos riscos; 3) Avaliagdo dos riscos; 4)
Tratamento de riscos; 5) Comunicar ¢ consultar € 6) Monitorar e revisar.
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Figura 2. Processo de tratamento de risco e as op¢des disponiveis para a organizagdo em casa etapa. Fonte: Lark (2016).

1) Identificagdo dos riscos:

Nessa etapa, sdo listados e registrados os potenciais riscos. O profissional que realiza a identificacdo de
risco deve ser treinado e atento, pois riscos ndo registrados sdo omitidos das proximas etapas e nao sdo
analisados, avaliados ou tratados. Assim, ¢ importante que nesta primeira etapa os riscos de todas as
fontes sejam identificados, independentemente de estarem ou nio sob controle da organizacdo (Lark,
2016; ABNT, 2018)

A organizacdo pode usar diversas técnicas para identificar riscos que podem causar danos ou
beneficios aos objetivos que deseja alcancar. E importante que essa técnica seja adequada ao tamanho e
natureza da organizagdo. Uma boa maneira de comecar é fazer uma revisao das informagdes reunidas na
etapa de defini¢do de contexto, a essas informagdes devem estar integradas incertezas que influenciam
nos objetivos. Outras fontes usadas para identificar riscos sdo questionarios proprios, manuais e
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documentos da empresa, visita as instalagdes, entrevistas com funcionarios de todos os niveis
hierarquicos, auditorias, entre outras (Lark, 2016; Galante, 2015). Algumas outras técnicas de
identificacdo de risco sdo: brainstorm, analise de causa e efeito (Diagrama de Ishikawa), checklists,
matriz de risco, analise de modo e efeito de falha (FMEA), estudos de perigo e operabilidade (HAZOP),
analise de confiabilidade humana (ACH), analise preliminar de riscos (APR), analise de cenario,
entrevistas estruturadas ou semiestruturadas, etc (Lark, 2016).

Uma identificagdo de risco eficaz é colaborativa e conta com o esfor¢o dos funcionarios de todos os
niveis hierarquicos, por isso, ¢ justo que sejam criados mecanismos € incentivos que os motivem a
participar. Para cada risco, sdo necessarias informagdes claras que o identifiquem, por exemplo: o
objetivo ou os objetivos afetados pelo risco; o contexto para o risco € como ele relaciona-se com o
contexto da organizagdo; as fontes ou condi¢cdes que aumentam as chances de ocorrer algum evento que
provoque o risco; as consequéncias possiveis desse evento; os controles atuais que estdo sendo usados
para reduzir a probabilidade ou as consequéncias do risco; relacdo entre as consequéncias do risco e 0s
objetivos da organizagdo (Lark, 2016; Galante, 2015). Depois de conhecido os riscos € seus impactos
esperados, pode-se avangar para as proximas etapas do processo.

2) Analise dos riscos

Nessa etapa os riscos identificados sdo discutidos, criticados e entendidos. Por meio da aplica¢do de um
conjunto de métodos e técnicas a uma determinada atividade, avalia-se quantitativamente ¢
qualitativamente os riscos que essa atividade representa para a organizacio. E importante que a anélise de
riscos considere os seguintes fatores: a probabilidade de eventos e ocorréncias, a natureza ¢ a magnitude
das consequéncias, complexidade e conectividade, fatores temporais e¢ volatilidade, a eficacia dos
controles existentes, sensibilidade e niveis de confianca (Galante, 2015). Frequentemente, essa etapa
busca escolher, dentre todos os riscos identificados, aqueles que tém maior relevancia para o sistema em
questdo. A analise de riscos viabiliza a proxima etapa (avaliacdo de riscos), pois permite chegar a
decisdes sobre se o risco precisa ser tratado e como, e sobre a estratégia e 0 método mais apropriado para
o tratamento de riscos (ABNT, 2018; Galante, 2015).

3) Avaliagao dos riscos

Essa etapa tem a finalidade de apoiar o processo de tomada de decisdo sobre os riscos analisados na etapa
anterior. O foco € quantificar e medir o risco. A avaliagdo de riscos envolve a comparacao dos resultados
da andlise de riscos com os critérios de risco estabelecidos para determinar onde é necessaria acdo
adicional (ABNT, 2018; Galante, 2015). A finalidade ¢ classificar os diversos riscos do mais grave para o
menos grave. Nas avaliacdes mais detalhadas ou em sistemas que possuem mais dados, os riscos podem
ser avaliados por meio de suas variaveis fundamentais: consequéncias (severidades) e possibilidades
(probabilidade) de ocorréncia. A severidade pode ser avaliada mediante procedimentos indutivos,
dedutivos ou matematicos, enquanto que a probabilidade pode ser avaliada por meio de estudos
estatisticos. E importante que para a analise de dados disponha-se de séries historicas, pois a precisio dos
resultados depende diretamente desses dados (Galante, 2015). Assim, por meio da avaliagdo, determinam-
se quais riscos podem ser aceitos, quais devem ter controle adicional ou se devem ser modificados. Essas
decisdes sao tomadas levando em consideragdo o apetite ao risco que a organizacao oferece (Lark, 2016).

4) Tratamento de riscos

Depois da identificagdo, analise, avaliagdo e classificacdo dos riscos, € possivel determinar se um risco ¢é
intoleravel e, entdo, um tratamento de risco é necessario. Assim, sdo tracados planos de a¢do para mitigar
os riscos (Galante, 2015) (Figura 2). Selecionar a opgdo mais adequada para o tratamento de riscos
compreende balancear os possiveis beneficios em relagdo ao alcance dos objetivos, critérios de risco,
recursos disponiveis e interesse dos stakeholders. Também deve-se analisar se os tratamentos escolhidos
levam em consideragdo o ambiente externo, incluindo questdes legais, regulatdrias, sociais, ambientais ¢
culturais. O tratamento de risco pode ser a razdo para outros riscos e isso deve ser levado em conta. Por
isso, monitoramento ¢ analise devem ser partes integrantes do tratamento de riscos, para assegurar que as
opgoes de tratamento se tornem e permanec¢am eficazes (Lark, 2016; ABNT, 2018).

5) Comunicar ¢ consultar

O objetivo da comunicagdo e consulta ¢ auxiliar os stakeholders internos e externos no que diz respeito a
compreensdo do risco, as decisdes tomadas e as razdes pelas quais algumas agdes sdo necessarias. Devem
ser implementadas em todas as fases da gestdo de risco, desde a definicdo de contexto até o tratamento de

17



Moraes et al. | Latin American Journal of Energy Research (2022) v. 9, n. 1, pp. 12-31

risco, isso envolve a criagdo continua de relatorios sobre o desempenho do gerenciamento de riscos. A
comunicacdo tem a finalidade de desenvolver a conscientizagdo e¢ o entendimento do risco, enquanto a
consulta responsabiliza-se por obter retorno e informagao para a tomada de decisdo (Lark, 2016; ABNT,
2018).

6) Monitorar e revisar

A qualidade do gerenciamento de risco esta diretamente ligada ao monitoramento e revisdo continua ¢ em
todos os estagios do processo. O objetivo ¢ garantir a qualidade e eficacia da concepgdo, implementagdo e
resultados do processo. Incluem planejamento, coleta ¢ analise de informagdes, registros de resultados e
fornecimento de retorno. O proposito dessa etapa abrange: garantir que os controles sejam eficazes e
eficientes tanto no projeto quanto na operagdo; obter mais informagdes para melhorar a avaliacdo de
risco; analisar ¢ aprender com eventos, mudangas, tendéncias, sucessos e fracassos; detectar mudangas no
ambiente externo e interno, incluindo mudangas nos critérios de risco e no proprio risco que pode exigir a
revisdo dos tratamentos e prioridades de risco e identificar riscos emergentes (Lark, 2016; ABNT, 2018).
Assim, o monitoramento ¢ uma verificagdo continua, supervisdo, observagao critica que pode identificar
quando e onde uma agdo ¢é necessaria. Pode encontrar mudangas no contexto (por exemplo, novas leis,
mudangas nas taxas de juros, novos concorrentes) ou mudangas no proprio processo de gestdo de risco
que ndo estdo de acordo com o desempenho esperado. A revisdo ¢ uma atividade realizada para
determinar a confiabilidade, adequacédo ¢ eficacia do processo para que os objetivos estabelecidos sejam
atingidos (Lark, 2016).

3. Metodologia aplicada
3.1 A empresa

Fundada em 1991 em Linhares, estado do Espirito Santo (ES) ¢é especialista na produgdo e
comercializagdo de roupeiros residenciais. No momento em que esse estudo foi realizado, possuia um
parque industrial de 72.000 m?, sendo 24.000 m? de area construida, contava com 250 trabalhadores
diretos e 180 indiretos e uma producdo de 20 mil unidades por més. Sendo que a empresa ndo tem lojas
proprias, os produtos sdo vendidos para revendedores, em lojas fisicas ou em lojas virtuais.

Os roupeiros sdo fabricados com matéria-prima 100% Medium Density Fiberboard (MDF) e placa
de fibra de média densidade. Esse material ¢ o resultado da mistura da fibra de madeira com resinas
sintéticas. Durante a sua fabricacdo, as placas de madeira sdo coladas umas sobre as outras com resina e
fixadas por meio da pressao.

O modelo de fabricagdo segue o sistema de linha de produgdo, também chamado de arranjo fisico de
fluxo ou de produto. Nesse sistema, os produtos seguem um fluxo preestabelecido ao longo de uma linha
de processos cujo a sequéncia de processamento acompanha a organizacdo fisica dos recursos de
transformacao (Slack, Brandon-Jones e Johnston, 2018).

3.2 Procedimentos metodologicos

Os procedimentos utilizados para a coleta de dados nessa pesquisa foram: entrevistas ndo estruturadas e
observacado individual de forma aberta. Na entrevista ndo estruturada o entrevistador teve liberdade para
atuar na direg¢do que considerou mais adequada. As perguntas foram abertas ¢ puderam ser respondidas
dentro de uma conversacdo informal (Marconi e Lakatos, 2017). Ja a observagdo individual de forma
aberta foi aquela em que a empresa permitiu que o pesquisador realizasse a pesquisa e todos os
participantes sabiam do conteido e objetivos do trabalho. A combinag¢do da observagdo pessoal com
entrevista, permitiu intensificar a objetividade das informacdes e anotar quais eram os eventos reais e suas
interpretagoes ¢ desdobramentos (Roesch, 1999; Marconi e Lakatos, 2017). Portanto, com base nos
procedimentos descritos, atrelado a uma pesquisa bibliografica e experiéncia dos autores, foram
construidos os fluxos do processo de produgdo de moveis (fabricagdo de roupeiros e cabaceira) e
identificados possiveis riscos, com suas probabilidades, impactos, grau de risco e sugestao de controles.
Conforme melhor apresentado a seguir:

i- Defini¢do da tolerancia ao risco da organizagdo ¢ do método de avaliagdo dos riscos: realizadas

entrevistas com a alta administragdo para identificar os riscos que a organizagdo esta disposta a lidar
(Olson e Wu, 2020). Também foi determinado o método de avaliagdo de riscos utilizado.
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1i- Mapeamento dos processos: observagdo e entrevistas com gestores e funcionarios (4 funcionarios:
Diretor Geral, Diretor de Satde e Seguranca do Trabalho, Diretor de Produgdo e Assistente de Produgao)
que trabalham diretamente no processo. Para a visualizagdo do mapeamento do processo foi elaborado
fluxograma (Gomes e Sebastido, 2009) na plataforma online Lucidchart (www .lucidchart.com).

iii- Identificagdo dos riscos, causas e consequéncias: os processos foram divididos em subprocessos e,
com base na literatura, nas visitas técnicas realizadas na empresa € nas entrevistas feitas com os
funcionarios, foram identificados os principais riscos relacionados aos subprocessos bem como as suas
principais causas e consequéncias.

iv- Analise dos riscos: através de visitas guiadas pelas etapas de fabricagdo e entrevistas com a gerente de
produgdo e com a assistente de producdo, avaliou-se qualitativamente os riscos que 0s subprocessos
representam para a organizagdo. Foram considerados os seguintes fatores (Shuttleworth, 2017):
probabilidade de ocorréncias do risco (Tabelas 1): provavel (P), ocasional (O) e improvavel (I) e impacto
dos riscos na organizacio (Tabelas 2): alto (A), médio (M), baixo (B).

Tabela 1. Probabilidade da ocorréncia do risco.

Probabilidade

Classificacio Descricio

Provavelmente ocorrerd muitas vezes durante operagdes padrao

Provavel Historico de eventos relevantes

Inexisténcia de procedimentos estabelecidos

Improvavel, mas possivel de ocorrer durante operagdes padrao

Ocasional Historico de eventos médio

Procedimentos estabelecidos precisam de melhoramento

Improvavel, mas possivel de ocorrer durante operagdes padrao

Improvavel Historico de evento baixo

Procedimentos bem estabelecidos

Tabela 2. Impacto do risco na organizagao.

Impacto
Classificacio Descriciao
Alto Erros humanos e/ou mecanicos, deficiéncias de projeto e/ou processos, falhas de subsistemas ou componentes,

podem geralmente causar morte, perda importante do sistema, alta perda financeira, perda alta de reputagdo com os
clientes, exigindo, assim, a cessac@o imediata da atividade ou operagéo.

Meédio Erros humanos e/ou mecanicos, deficiéncias de projeto e/ou processos, falhas de subsistemas ou componentes,
podem comumente causam lesdes graves, doengas, danos graves ao sistema, potencial perda financeira, perda de
reputacdo com os clientes, exigindo acdo corretiva imediata.

Baixo Erros humanos e/ou mecanicos, deficiéncias de projeto e/ou processos, falhas de subsistemas ou componentes,
possam ser neutralizados ou controlados sem lesdes graves, doengas, danos graves ao sistema, perdas financeiras
relevantes e perda baixa de reputacdo com os clientes.

v- Avaliag@o dos riscos: com a probabilidade e impacto definidos foram avaliados os graus de risco e as
deficiéncias identificadas nos processos que aumentam as chances de os riscos ocorrerem. Os graus foram
definidos pelo cruzamento da probabilidade ¢ do impacto na matriz de risco (Figura 3) e foram divididos
nas cores verde, amarelo e vermelho, que representam, respectivamente, grau de risco baixo, médio e alto,
sendo que quanto maior o grau de risco, maior a urgéncia para aborda-lo, conforme Matriz de risco da
ABNT NBR ISO 31000:2018.

vi- Propor medidas de controle: foram propostas medidas de controle para os riscos, cuja implantagdo
deve ser estudada pela alta administracdo e gestores do processo. As letras P, I e G, representam,
respectivamente, probabilidade, impacto e grau de risco.

4. Resultados e discussao
4.1 Definicao da tolerancia ao risco da organizacio e do método de avaliacao de riscos

Por meio das entrevistas verificou-se que a preocupagdo da empresa com a gestdo de riscos comegou
recentemente, ¢ que, apesar da existéncia de um setor de Saude e Seguran¢a do Trabalho, muitos
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processos de gestdo de riscos ainda ndo sdo estdo organizados adequadamente. Os riscos conhecidos sdo
baseados principalmente na experiéncia dos funcionarios com as operagdes da empresa.

De acordo com diretores, os principais riscos estdo relacionados a Seguranga do Trabalho, pois a
atividade do setor moveleiro pode causar acidentes graves devido aos riscos ergondmicos € a exposicao a
produtos quimicos. Entretanto, observou-se que ndo ha procedimentos organizados por parte da
empresa para enfrentar eventos improvaveis que possa desafiar as operagdes. Por isso, durante a
entrevista, foram abordados assuntos relacionados a riscos financeiros, riscos de infraestrutura, riscos de
mercado e riscos reputacionais e foi discutido como que a empresa busca gerenciar esses riscos.

Os Riscos financeiros mais significativos estdo relacionados ao risco de crédito decorrentes do ndo
cumprimento das obrigacdes financeiras dos clientes, que pode interferir na liquidez de caixa. Para
diminuir a ocorréncia desses riscos o setor financeiro da empresa utiliza uma planilha Excel de controle
de pagamentos e recebimentos que permite conhecer a situagao financeira da empresa e saber se a entrada
de capital ¢ suficiente para cobrir todos os custos.

Os Riscos de infraestrutura estdo relacionados principalmente com riscos recrutamento, riscos de
habilidades com pessoas ¢ riscos de seguranga do trabalho. Assim, ha risco de ndo encontrar pessoas com
as habilidades necessarias para exercer as fungdes dentro da organizagdo e, também, ha riscos
consideraveis relacionados a Saude e Seguranca do trabalhador devido a necessidade de transporte de
cargas, trabalho manual e exposi¢ao a produtos quimicos. Por causa das dificuldades com recrutamento e
habilidades com pessoas, a empresa, em parceria com o Sindicato das Induastrias da Madeira ¢ do
Mobiliario de Linhares e Regido Norte do ES (Sindimol) e o Servico Nacional de Aprendizagem da
Industria (Senai), oferece um programa de qualificagdo de mao de obra com o objetivo de formar
marceneiros e operadores de maquinas. Com relagdo a seguranga do trabalho, as principais instrugdes sdo
passadas de forma verbal e a empresa oferece equipamentos EPI para os funcionarios.

Os Riscos de mercado, devido a localizagdo da empresa, no polo moveleiro de Linhares, estdo
relacionados principalmente a fatores externos, como ambiente economico, demanda do cliente e
concorréncia. Para combater esses riscos a empresa busca estar sempre por dentro das tltimas novidades
do mercado moveleiros e realiza promogdes para fidelizar e conquistar novos clientes.

Os principais Riscos reputacionais tem relacdo com o crescimento da preferéncia dos clientes por
empresas que possuem preocupacdes com o desenvolvimento sustentavel ¢ desenvolvimento social. A
empresa procura minimizar os impactos ambientais do processo de producdo e realiza campanhas
corporativas para construir uma imagem positiva com o publico. Além disso, a empresa mantém um
controle de qualidade de seus produtos para evitar que recall sejam realizados.

Devido a importancia do setor moveleiro para o Espirito Santo, eventos improvaveis podem
provocar perdas financeiras e materiais que levam a perda de competitividade, perda de reputacdo dos
clientes e, consequente, perda de mercado. Logo, o gerenciamento dos riscos é fundamental para alcangar
os objetivos do negocio. Existem assim consideragdes importantes relacionados aos eventos que possuem
riscos de acidentes, vistos pela empresa como uma area que precisa ser melhorada e implantada processos
de melhoria.

Segundo a alta administragdo, os riscos devem ser controlados por meio de agdes internas e
processos de gestdo de riscos que diminuam o impacto e probabilidade de ocorréncia.

Quanto ao método de avaliacdo de riscos, foi escolhido 0 método qualitativo, pois a organizagdo nao
tem registros histdricos sobre os eventos, 0 que mostra que esta ¢ mais uma oportunidade de melhoria
para empresa, pois manter registros historicos ajudam no controle das operagoes.

4.2 Mapeamento dos processos

As etapas identificadas no processo de produgdo sdo descritas a seguir e estdo representadas em um
fluxograma (Figura 3).

O Recebimento de matéria-prima inicia-se com a chegada do material em placas 100% MDF
fornecidas por empresa localizada na cidade de Domingos Martins, ES, o descarregamento e
armazenagem. Os caminhdes sdo descarregados por empilhadeiras operadas pelo funcionario responsavel
e, apos as placas sdo dispostas em pilhas no estoque de matéria-prima da area fabril. O sistema de
armazenagem obedece a regra FIFO - First In, First Out (Primeira a entrar, primeiro a sair), pois isso
evita que as placas fiquem deterioradas apos o tempo.

20



Moraes et al. | Latin American Journal of Energy Research (2022) v. 9, n. 1, pp. 12-31

Recebimento

Inicio de - Corte »| Coladeira
matéria-prima

Furacao > Pintura > Revisédo 7

¥

Limpeza Embalagem —p@

Figura 4. Fluxograma do processo de produgao do roupeiro.

O Corte ¢ o inicio da fabricacdo do roupeiro. No caso, os pallets com as placas s@o transportadas
para o setor de corte, onde as maquinas sdo chamadas de seccionadoras. O plano de corte sera realizado
seguindo o que foi programado para o roupeiro a ser fabricado (porta, tampos, gavetas, partes laterais,
etc). Trés maquinas seccionadoras realizam esse trabalho: duas da marca Giben e uma SCM. As duas
primeiras realizam o corte de areas maiores, como as laterais ¢ as portas dos roupeiros, ¢ a segunda
realiza o corte de arecas menores, como laterais de gavetas e prateleiras. As trés maquinas sdo
automatizadas, mas o manuseio ¢ o empilhamento das pecas antes e depois do corte sdo feitos
manualmente pelo operador da maquina.

A ctapa Coladeira ocorre quando o corte acaba, a placa cortada ¢ chamada de “placa crua” ¢ nela
precisa ser dada um acabamento. Assim, as placas sdo colocadas manualmente em cima de uma esteira
suspensa com roletes metalicos e sdo impulsionadas por um funciondrio até as maquinas coladeiras de
borda, responsaveis por arredondar topos, polir, raspar, refilar e colar as fitas de borda. Essas
funcionalidades corrigem imperfei¢cdes e garantem melhor acabamento. Nessa etapa sdo utilizadas cinco
maquinas Maclinea automatizadas, mas com o manuseio ¢ o empilhamento das pecas antes ¢ depois da
coladeira sendo realizados manualmente pelo operador da maquina.

A Furacio ocorre apés receber acabamento, onde as pecas sdo colocadas manualmente em cima de
uma esteira suspensa com roletes metalicos ¢ sdo impulsionadas por um funcionario até o processo de
furagdo, que consiste em maquinas automatizadas que realizam diversos furos simultaneamente. Na
fabrica ha trés furadeiras: multipla CRS, automatica Morbidelli e automatica F400. As trés realizam furos
de varios diametros e funcionam seguido o que foi programado para a pega que esta em operagdo. Como
nas outras maquinas, apesar da automatizagdo das operagdes, o0 manuseio ¢ o empilhamento das pegas
antes e depois da furagao sao feitos manualmente por um operador.

Na etapa Pintura as pecas furadas seguem para o setor especifico, onde recebem a pintura
determinada para o modelo que estd em processo. Essa etapa passa por um sistema de pintura ultravioleta
(UV), referéncia a secagem com luzes ultravioletas que as pecas passam apos a pintura. Nesse processo,
apenas as tintas sdo adquiridas de terceiros, assim, todos os padrdes de cores, texturas, desenhos ¢
qualidade dos acabamentos sdo determinados pela empresa. Além disso, é um processo de tingimento
ecologicamente correto ja que na tinta sdo utilizadas resinas sintéticas e ndo solventes. A empresa
comercializa quatro cores de roupeiros: café, avela, pérola e off-white. O processo ¢ todo automatizado e
realizado pelas maquinas Tecmatic UV ¢ a Maclinea UV mas, como nas etapas anteriores, a alimentagdo e
a saida das pegas sdo feitas manualmente por um funcionario responsavel.

A Revisdo e Limpeza se da com a pintura finalizada. As pecas seguem para o setor de revisdo, Uinica
etapa totalmente manual do processo, onde os funcionarios verificam erros de conformidade nas pecas.
Esses erros podem ser de acabamento, pintura, tamanho, entre outros. Nesse mesmo setor ¢ feita a
limpeza das pegas que estdo em conformidade.

Por fim, a etapa de Embalagem ocorre apos a revisao e limpeza. As pegas do roupeiro sdo alocadas
em uma empilhadeira e transportadas por funcionario para o setor ¢ as colocam em uma esteira da
maquina de embalagem e sdo embaladas automaticamente. Todas as pecas sdo embaladas com plastico
duro e plastico bolha e colocadas em caixas. Ainda nessa etapa, apds a embalagem esta pronta, sdo
coladas etiquetas de identificagdo nas pecas, contendo as informagdes da empresa, de modelo, cor, lote ¢
data de fabricagdo. Depois de embaladas, os lotes estdo autorizados para serem enviados para os
revendedores.
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4.3 Identificacio, analise e avaliacdo dos riscos, causas e consequéncias

No processo de recebimento da matéria-prima foi observado que no Subprocesso 1 (Tabela 3),
recebimento do caminhdo com matéria-prima (placas de MDF) na fabrica, os funcionarios em circulagéo
na area de descarregamento podem estar sujeitos a acidentes com consequéncias de lesdes leves ou sérias,
atraso na produgdo, perdas financeiras, processos trabalhistas, afastamento temporario ou permanente. Os
atrasos na produgdo também estdo associados a: - quebras da matéria-prima (MP) ao fazer o
descarregamento da matéria prima (subprocesso 2), caso haja alguma falha mecanica/humana no
transporte de material; - desorganizagdo do estoque de MP, por causa do pouco espaco para armazenar o
material, nas atividades de disposicdo das placas MDF na area de estoque de matéria-prima (subprocesso
3); - pedido ndo conforme, se houver falha no pedido (informagdes incorretas, erro do profissional),
problemas com o fornecedor, o que pode também causar perdas financeiras na etapa de verificacdo de
conformidade com o que foi pedido (subprocesso 4).

Tabela 3. Quadro de riscos e controle do processo de recebimento de matéria-prima. Fonte: Autores.
Processo: Recebimento de matéria-prima

Subprocessos Riscos P I G Deﬁc.lencla Medidas d.e controle de

Identificada risco

1 Caminhdo com matéria-prima (placas de Acidentes I M B N/A N/A
MDF) chega na fébrica Atrasos I M B N/A N/A

5 Matéria-prima ¢ defcarregada do Quebra d.e matéria- I M B N/A N/A

caminhdo prima
3 Disposi¢ao das placasrl\/‘IDF na area de Desorganizagdo do I B B N/A N/A
estoque de matéria-prima estoque de MP
4 Verificagdo de conformidade com o que Pedido ndo conforme 1 M B N/A N/A

foi pedido

*Probabilidade de ocorréncias do risco (provavel (P), ocasional (O) e improvavel (I) e impacto dos riscos na organizagao (alto (A), médio (M), baixo (B))

A avaliacdo qualitativa dos fatores utilizados para probabilidade de ocorréncias do risco (provavel
(P), ocasional (O) e improvavel (I) e impacto dos riscos na organizacdo (alto (A), médio (M), baixo (B)),
¢ baseada na percepcdo das partes interessadas sobre a probabilidade de um risco ocorrer € seu impacto na
organizagdo. Como ela tem pouca dependéncia matematica ¢ um método relativamente fécil e rapido de
se fazer, permitindo que a organizacdo aproveite a experiéncia ¢ o conhecimento dos funcionarios no
processo que estd sendo avaliado (Leal, 2017).

Neste processo de recebimento de matéria-prima, os riscos de acidente e atrasos por causa dos
funcionarios circulando acontecem porque na empresa ainda falta delimitar espacos de circulagdo na area
de recebimento de matéria-prima e, por isso, foi observado que quando o caminhdo com a matéria-prima
chega a industria, muitos funcionarios ficam circulando no espaco de descarregamento, que pode levar a
consequéncias como lesdes, processos trabalhistas e perdas materiais e financeiras. Acerca dos
subprocesso 2, ele acontece de forma mecanizada, entretanto, pode ocorrer falha mecanica ou operacional
no transporte, aumentando o risco de quebra de matéria-prima. Quanto ao subprocesso 3 observou-se que
a area destinada ao estoque de matéria-prima ¢ pequena e com as operagdes do dia-a-dia acaba ficando
desorganizada, isto pode levar ao aumento dos custos operacionais, bem como atrasos na produ¢dao. Com
relagdo ao subprocesso 4, verificou-se que o risco relacionado é baixo, mas ainda sim existente, pois a
verificagdo do pedido ¢ feita de forma visual.

No processo de corte (Tabela 4), tanto nos subprocesso 5 (o operador responsavel pega a placa
com a mao e a posiciona na maquina de corte) quanto no subprocesso 7 (o operador responsavel pega a
placa cortada e a coloca ao lado da maquina empilhada com as outras pegas que ja foram cortadas), os
riscos sdo os mesmos. Isto ocorre porque foi observado que as operagdes de posicionar o material na
entrada do processo e de retirar o material do processo sdo feitas manualmente, o que aumenta 0s riscos
de quebra do material, acidentes e ergonémicos. No subprocesso 6 (Maquina realiza o corte), por ele ser
realizado automaticamente, os riscos identificados estio relacionados a falhas operacionais na maquina ou
a alguma falha humana ao lidar com a maquina.

Tabela 4. Quadro de riscos e controle do processo de corte.
Processo: Corte

Subprocessos Riscos P I G Deficiéncia Identificada Medidas de controle de risco
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Automatizagio do processo de entrada da

Quebradasplacas I A M Pegara placa com a mio peca na maquina de corte

Utilizar EPI adequado, conscientizagdo e

Operad(?r . Alguns funcionarios ndo usam treinamento dos trabalhadores para uso de
responsavel pega a Acidentes OM M . .
< luvas para pegar o material EPI, monitoramento da empresa do uso de
5 placa com a mio e EPI

a posiciona na
maquina de corte

Fazer pausas para descanso, ginastica
laboral, automatizagdo do processo de
posicionamento da placa na maquina de
corte para o operador ndo pegar peso.

Funcionarios pegam as pegas
Ergonomicos P M A com as mios, levantam peso,
passam muito tempo em pé

Como o processo ¢
automatizado, seguindo

Corte realizado I A M orientagdes que o operador N/A

errado ,
coloca no software, é
6 Migquina realiza o improvavel que ocorra.
corte Como o processo ¢
automatizado, seguindo
Acidentes I A M orientagdes que o operador N/A
coloca no software, é
improvavel que ocorra.
~ Automatizagao do processo de saida da
Quebra das placas O A A Pegara placa com a mio aga p
peca na maquina de corte
Operador Alguns funcionarios ndo usam
responsavel pega a luvas para pegar o material, Utilizar EPI adequado, conscientizagdo e
placa cortada ¢ a . circulagdo de outros treinamento dos trabalhadores para uso de
Acidentes I A M B .

7 coloca ao lado da funcionarios nos momentos em EPI, monitoramento da empresa do uso de
maquina que a placa estd sendo retirada  EPI, demarcacao de areas de circulagao
empilhada com as da maquina
(f)utras pegazque]a Funcionarios peeam as pecas Fazer pausas para descanso, ginastica

ramtcoriacas P r10S peg peg laboral, automatiza¢do do processo de
Ergondmicos P M A com as mios, levantam peso,

posicionamento da placa na maquina de

passam muito tempo em pé <
corte para o operador ndo pegar peso.

*Probabilidade de ocorréncias do risco (provavel (P), ocasional (O) e improvavel (I) e impacto dos riscos na organizagéo (alto (A), médio (M), baixo (B))

No processo de corte foram identificados riscos de perda das placas de MDF, riscos de acidentes e
riscos ergonomicos. As perdas das placas podem ser causadas por falha humana (manuseio inadequado),
da maquina (empilhadeira) ou operacional (falta de treinamento), pouco espago para movimentagdo. O
que pode causar perda de material, atrasos na producdo, perdas financeiras e¢ atraso na entrega, nos
subprocessos 5, 6 e 7. Os riscos ergondmicos estdo associados a postura inadequada, icamento frequente
dos materiais, movimentos bruscos durante manipulacio do material no momento do operador
responsavel fazer o posiciona na maquina de corte (subprocesso 5) e quando operador transfere a placa
cortada para local proximo a maquina de corte, fazendo empilhamento com as outras pecas ja cortadas
(subprocesso 7). Ja os riscos de acidentes possuem como causa a nao utilizagao dos EPI's necessarios, o
manuseio do material de maneira inadequada em local com pouco espagco de movimentagdo e violagdo
dos sistemas de seguranga das maquinas de corte (subprocesso 6).

Passando para o processo de colagem (Tabela 5), foram observados que durante o processo de
produgdo, existem riscos de quebras das placas, acidentes e ergonomicos que estdo relacionados aos
subprocessos 8 (posicionamento da placa na maquina coladeira) ¢ 10 (empilhamento das placas coladas).
As causas s3o iguais as causas dos mesmos riscos do processo anterior, ou seja, estes riscos t&ém maior
probabilidade de ocorrerem devido ao uso extensivo de mao-de-obra durante as operagdes do processo.
No subprocesso 2 (colagem na maquina), observou-se que o processo de colagem produz um cheiro forte
por causa do uso da cola, o que pode ter como consequéncia problemas respiratorios ou outros problemas
ocupacionais.

Tabela 5. Quadro de riscos e controle do processo de colagem.
Processo: Colagem

Subprocessos Riscos P I G Deficiéncia Identificada Medidas de controle de risco

Automatizag¢do do processo de entrada

Quebradasplacas I A M Pegara placa com a mao g T

Operador responsavel Utilizar EPI adequado, conscientizagido
pega a placa com a . Alguns funcionarios ndo usam e treinamento dos trabalhadores para

8§ ~F Ao Acidentes O M . .
mao e a posiciona na luvas para pegar o material uso de EPI, monitoramento da empresa
maquina coladeira do uso de EPI

Funcionarios pegam as pegas  Fazer pausas para descanso, ginastica

Ergonomicos P M ~ i
com as maos, levantam peso,  laboral, automatizagdo do processo de
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passam muito tempo em pé posicionamento da placa na maquina de
corte para o operador ndo pegar peso.

Utilizar EPI adequado, conscientizagio
Alguns funcionarios ndo usam e treinamento dos trabalhadores para
mascara respiratoria uso de EPI, monitoramento da empresa
do uso de EPI

Cheiro forte P M A

O processo de

? colagem ¢ realizado

Como o processo é
automatizado, seguindo
Acidentes I A M orientagdes que o operador N/A
coloca no software, é
improvavel que ocorra

Automatizagio do processo de saida da

Quebra das placas O A A Pegara placa com a mio peca na méquina de corte

Alguns funcionarios ndo usam

luvas para pegar o material, Utilizar EPI adequado, conscientizagdo
circulagdo de outros e treinamento dos trabalhadores para
funcionarios nos momentos em uso de EPI, monitoramento da empresa
que a placa esta sendo retirada  do uso de EPI, demarcagio de areas de
da maquina circulagdo

Operador responsavel

pega a placa cortada e

a coloca ao lado da Acidentes I A M
10 maquina empilhada

com as outras pegas

que ja passaram pelo

processo

Fazer pausas para descanso, ginastica
laboral, automatizacdo do processo de
posicionamento da placa na maquina de
corte para o operador ndo pegar peso.

Funcionarios pegam as pegas
Ergondmicos P M A com as mios, levantam peso,
passam muito tempo em pé

*Probabilidade de ocorréncias do risco (provavel (P), ocasional (O) e improvavel (I) e impacto dos riscos na organizagao (alto (A), médio (M), baixo (B))

Neste processo existem os riscos de perder a placa por quebras, causada por falha humana, falha da
maquina ou operacional, pouco espaco para movimentacdo (subprocesso 8) ¢ por manuseio incorreto
durante o empilhamento manual das placas (subprocesso 10). O que pode ter como consequéncias a perda
de material, atrasos na produgdo e perdas financeiras. Foi observado riscos de acidentes nos trés
subprocessos cuja causa estd no pouco espago para movimenta¢do, manuseio inadequado do material, a
ndo utilizagdo dos EPI's necessarios, podendo ocorrer lesdes leves ou sérias nas maos, bragos ou membros
inferiores, atraso na produgdo, perdas financeiras, processos trabalhistas, afastamento temporario ou
permanente. Mais especifico no subprocesso 9 existe o risco de acidente associado a probabilidade de
violagdo dos sistemas de seguranca da maquina coladeira e contato com a cola. Outro risco observado foi
a intoxicagdo com os volateis da cola, que pode ocasionar problemas respiratorios ou perda da
consciéncia por entorpecimento. Ja os riscos ergonomicos, causados por postura inadequada, igamento
frequente dos materiais, movimentos bruscos durante manipulagdo das placas, forma observados somente
nos subprocessos 8 ¢ 10, o que pode levar ao surgimento de dores musculares, processos trabalhistas,
afastamento permanente ou temporario de funciondrios, esgotamento fisico.

No processo de furagdo (Tabela 6), foram identificados os mesmos riscos de quebras das placas,
acidentes e ergonomicos dos processos anteriores cujas causas e consequéncias sdo idénticas. Estes riscos
foram identificados na operacao de posicionamento na maquina furadeira (subprocesso 11) e na operagao
de empilhamento manual das placas apds a furagdo (subprocesso 13) que também tem como causa
principal o uso extensivo de mdo-de-obra para movimentar os materiais na saida e na entrada do processo.
No que se refere ao subprocesso 12 (furagdo automatica na maquina), verificou-se o risco de problemas
respiratorios causados pelo aumento da concentragdo de po de serragem da placa de MDF devido a
serragem ¢ a pouca frequéncia que a empresa realiza limpeza do ambiente e da maquina, e ndo ter sistema
de exaustdo na estagdo de trabalho acoplada a maquina, o que acaba tendo como consequéncia aumento
da quantidade de material particulado em suspensao.

Tabela 6. Quadro de riscos e controle do processo de furagdo.
Processo: Furagiao

Subprocessos Riscos P I G Deficiéncia Identificada Medidas de controle de risco

Automatizagio do processo de entrada

Quebradasplacas I A M Pegar a placa com a mao i e i i dle @alee

Utilizar EPI adequado, conscientizagdo
Operador responsavel Acidentes o M Alguns funcionarios ndo usam e treinamento dos trabalhadores para
pega a placa com a luvas para pegar o material uso de EPI, monitoramento da empresa
mao e a posiciona na do uso de EPI
maquina furadeira

11

Fazer pausas para descanso, gindstica
laboral, automatizagdo do processo de
posicionamento da placa na maquina de
corte para o operador ndo pegar peso.

Funciondrios pegam as pegas
Ergonomicos P M A comas mios, levantam peso,
passam muito tempo em pé
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Utilizar EPI adequado, conscientizagdo
e treinamento dos trabalhadores para

Funcionarios ndo usam .
uso de EPI, monitoramento da empresa

mascaras respiratorias e 6culos

O processo de furagdo

X . Concentragio de
¢ realizado

12 . pbéoriundodo P M A . do uso de EPI, melhorar procedimentos

automaticamente pela protetores, procedimentos de . . .

Lo processo . . de limpeza para manter o nivel de p6

maquina limpeza ineficazes A . AN
em niveis aceitaveis, adquirir maquinas
que emitem menos po

~ Automatizac¢do do processo de saida da

Quebra das placas O A A Pegar a placa com a mao uto 40 €0 processo e

peca na maquina de corte

. Alguns funcionarios ndo usam o Lo

Operador responsavel Euns fUNCIONArios nao us Utilizar EPI adequado, conscientizagdo
luvas para pegar o material, .

pega a placa cortada e circulacio de outros e treinamento dos trabalhadores para

a coloca ao lado da Acidentes I A M cirendg uso de EPI, monitoramento da empresa
L . funcionarios nos momentos em = -
13 maquina empilhada . . do uso de EPI, demarcagdo de areas de
que a placa esta sendo retirada . ~
com as outras pegas da mAduina circulagdo
que ja passaram pelo 9
B Fazer pausas para descanso, ginastica
processo Funcionarios pegam as pecas p para dc: 08
Ao ~ laboral, automatiza¢ao do processo de
Ergondmicos P M A comas mios, levantam peso,

posicionamento da placa na maquina de

passam muito tempo em pé ~
corte para o operador ndo pegar peso.

*Probabilidade de ocorréncias do risco (provavel (P), ocasional (O) e improvavel (I) e impacto dos riscos na organizagao (alto (A), médio (M), baixo (B))

Na sequéncia, no processo de pintura e secagem (Tabela 7), temos que dos trés subprocessos
observados, dois apresentaram riscos de Acidentes devido ao espago reduzido para movimentacéo,
manuseio inadequado dos materiais, ¢ a ndo utilizagdo dos EPI's necessarios, bem como riscos
Ergondmicos pela postura inadequada dos operadores, alta repeticdo na operacao de igamento dos objetos
e por longo tempo que permanecem em pé. Outro risco observado foi junto a maquina que realiza o
processo de pintura ¢ secagem da placa, pois ha a liberacdo de volateis tdxicos causados pela tinta
utilizada e pela ndo utilizacdo dos EPI's necessarios. Dentre as consequéncias pode-se destacar perda de
material, atrasos na producdo, perdas financeiras, lesdes leves ou sérias nas maos, bragos ou membros
inferiores, atraso na producdo, perdas financeiras, processos trabalhistas, afastamento temporario ou
permanente, problemas respiratorios, dores musculares, processos trabalhistas, afastamento permanente
ou temporario de funcionarios, esgotamento fisico.

A probabilidade de ocorréncia de riscos também esta relacionada a desorganizagdo quanto aos
funcionarios, ferramentas, organizagdo e recursos, pois como a empresa fabrica muitos produtos
repetidos, os funcionarios criam muita confianca no seu trabalho e acreditam que estes fatores nao
interferem na realizagdo do seu trabalho. Contudo, observou-se que podem ocorrer atrasos na producdo e
consequente, perdas financeiras e de produtividade por causa destes problemas.

Tabela 7 — Quadro de riscos e controle do processo de pintura.
Processo: Pintura

Riscos P I G

Subprocessos Deficiéncia Identificada Medidas de controle de risco

Automatizagio do processo de entrada da

QebmckepbeEs 1l A pega na maquina de colagem

Pegar a placa com a mao

Utilizar EPI adequado, conscientizagdo e

Alguns funcionarios nao .
g treinamento dos trabalhadores para uso de

Operador responsavel

pegaa plaga coma Atz Q Wl Ml Esm i para pegar o EPI, monitoramento da empresa do uso de
14 mado e a posiciona na material EPI
maquina de pintura e
secagem Funcionarios pegam as Fazer pausas para descanso, ginastica
e P M A pegas com as maos, 1ab.0Fa1, automatizagdo do processo de
levantam peso, passam posicionamento da placa na maquina de
muito tempo em pé corte para o operador ndo pegar peso.
Utilizar EPI adequado, conscientizagio ¢
Cheiro forte P M A Alguns ,funcwnan.os ndo trelnamer.lto dos trabalhadores para uso de
o . usam mascara respiratéoria  EPI, monitoramento da empresa do uso de
A maquina realiza o EPI
15 processo de pintura e
secagem da placa o Alguns funciondrios nio Ut.lllzar EPI adequado, conscientizagao e
Contaminagdo treinamento dos trabalhadores para uso de
L. O M M  usam luvas para operar a .
quimica S EPI, monitoramento da empresa do uso de
maquina EPI
0 operador Quebradasplacas O A A Pegaraplaca com a mdo Automatizagdo d(,) UOEEEED 415 S0 €8 pEe
responsavel pega a na maquina de corte
placa cortada ¢ a jonarios ni . L
16 1 lado d Ll BT Utilizar EPI adequado, conscientizagdo e
o A TSR S A0 ) treinamento dos trabalhadores para uso de
méquina empilhada Acidentes I A M material, circulagdo de p

com as outras pegas
que ja passaram pelo

outros funcionarios nos
momentos em que a placa

EPI, monitoramento da empresa do uso de
EPI, demarcagio de areas de circulagdo
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processo

esta sendo retirada da
maquina

Ergondmicos P

M

A

Funcionarios pegam as
pegas com as maos,
levantam peso, passam
muito tempo em pé

Fazer pausas para descanso, ginastica
laboral, automatizacdo do processo de
posicionamento da placa na maquina de
corte para o operador ndo pegar peso.

*Probabilidade de ocorréncias do risco (provavel (P), ocasional (O) e improvavel (I) e impacto dos riscos na organizagédo (alto (A), médio (M), baixo (B))

No processo de revisdo e limpeza (Tabela 8), também foram observados os riscos de perder a
placa por quebra, risco de acidentes, riscos respiratdrios e riscos ergondmicos. Estes riscos tém
como causa principal decorrente da operacdo manual em que os funciondrios realizam
repetidamente. o uso intenso de mao-de-obra, que pode levar a problemas ocupacionais, perdas de
material e perdas financeiras. Problemas de ruidos e poeira também estdo presentes na operacao, ja
que um dos subprocessos requer que a limpeza seja feita manualmente com o uso de flanelas e
aspiradores de po apropriados para evitar que as placas sejam danificadas.

No processo de revisdo e limpeza, no que se refere ao subprocesso 17, também foram identificados
riscos de quebra das placas, acidentes e ergondmicos iguais aos referentes aos processos anteriores. Estes
riscos t&ém como causa principal o uso intenso de mao-de-obra, que pode levar a problemas ocupacionais,
perdas de material e perdas financeiras. Em relagdo ao subprocesso 18, além dos riscos iguais aos do
subprocesso 17, também foi observado o risco da geracdo excessiva de poeira causada pela limpeza, que
pode ter como consequéncias contaminagdo do ar e problemas respiratorios.

Os riscos mais preocupantes da organiza¢do estdo relacionados a riscos de acidentes, riscos
ergondmicos e risco de quebra a placa de MDF, principalmente porque os funciondrios realizam as
operacdes de posicionar e retirar o material das maquinas de forma manual, fazendo com que seja
necessario pegar as pegas com as maos muitas vezes ao dia, levanta peso frequentemente, passar muito
tempo em pé. As consequéncias desses riscos sdo: perda de matéria-prima, atrasos na producdo, lesdes
leves ou sérias nas maos ou em outros membros do corpo, processos trabalhistas, afastamento temporario
ou permanente dos funcionarios. Além disso, nos processos de colagem e de pintura e secagem, ha o risco
do cheiro forte, o que pode levar a problemas respiratérios. As deficiéncias identificadas que aumentam a
probabilidade dos riscos de acidentes e ergondmicos acontecerem estdo relacionadas ao uso incorreto do
Equipamento de Produgdo Individual (EPI).

Tabela 8 — Quadro de riscos e controle do processo de revisdo e limpeza.
Processo: Revisao e Limpeza

Subprocessos Riscos P I G Deficiéncia Identificada Medidas de controle de risco
~ Automatizagdo do processo de
Quebradasplacas I A M Heg phet co;rsloa B Ui entrada da pega na maquina de
P colagem
Utilizar EPI adequado,
Aleuns funcionrios ndo usam conscientizagdo ¢ treinamento dos
Operador responsavel Acidentes O MM 8u trabalhadores para uso de EPI,

luvas para pegar o material .
parapeg monitoramento da empresa do uso

de EPI

pega a placa com a
mao e a posiciona em
uma esteira suspensa

Fazer pausas para descanso,
ginastica laboral, automatizacdo do
processo de posicionamento da
placa na maquina de corte para o
operador ndo pegar peso.

Utilizar EPI adequado,
conscientizagdo e treinamento dos
trabalhadores para uso de EPI,
monitoramento da empresa do uso
de EPI

Funcionarios pegam as pegas com
as maos, levantam peso, passam
muito tempo em pé

Ergondmicos P M A

Funcionarios ndo usam mascaras

Poeira P B M . A
respiratorias e 6culos protetores

A limpeza ¢ realizada
manualmente com

18 flanelas e aspiradores
adequados para nao

danificar a peca

Por se um processo feito de forma
manual, os funciondrios realizam

Fazer pausas para descanso,

Ergondmicos P A A . . ginastica laboral, automatiza¢do do
muitos movimentos bruscos e .
. . processo de limpeza
passam muito tempo em pé
Verificacdo de ndo Para verificar as ndo Automatizacio do processo de
19  conformidadede = Quebradasplacas I A M  conformidades, os funcionarios v p

forma visual

podem ter que levantar a pega

verificagdo de ndo conformidade
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Fazer pausas para descanso,
ginastica laboral, automatizacdo do
processo de verificagdo de nao

Funciondrios passam muito tempo
Ergonomicos O MM em pé para realizar o processo,
pegam peso

conformidade
Por ser um processo feito
Erros de A visualmente, pode ocorrer de Automatizacdo do processo de
verificagdo pequenas nao conformidades ndo verificagdo de ndo conformidade
serem identificadas
~ Automatizagdo do processo de saida da
Quebra das placas O A A Pegar a placa com a mio ¢ P

peca na maquina de corte

Alguns funcionarios ndo usam
luvas para pegar o material,
circulagdo de outros
funcionarios nos momentos em
que a placa esta sendo retirada
da maquina

Utilizar EPI adequado, conscientizagdo e
treinamento dos trabalhadores para uso de
EPI, monitoramento da empresa do uso
de EPI, demarcagao de areas de
circulagdo

Operador responsavel
pega a placa cortada e a

0 coloca ao lado da Acidentes I A M
maquina empilhada
com as outras pegas
que ja passaram pelo
processo

Fazer pausas para descanso, ginastica
laboral, automatizac@o do processo de
posicionamento da placa na maquina de
corte para o operador ndo pegar peso.

Funcionarios pegam as pegas
Ergonomicos P M A comas maos, levantam peso,
passam muito tempo em pé

*Probabilidade de ocorréncias do risco (provavel (P), ocasional (O) e improvavel (I) e impacto dos riscos na organizagao (alto (A), médio (M), baixo (B))

Na ultima etapa, no processo de embalagem (Tabela 9), ainda podemos visualizar os riscos de quebra
das placas, acidentes ¢ ergondmicos, que ja foram observados nos processos anteriores, inclusive com
mesmas causas ¢ consequéncias. Um risco iminente nesta operagdo esta relacionado com falha no
momento de colar a etiqueta com identificagdo no lote embalado, ja que qualquer falha na conferéncia
pode resultar em envio errado de itens para um determinado destino, retrabalho e atraso nas entregas.

Um diferencial foi observado nessa etapa, em que o lote de pecas que constituira o modvel ¢
embalado automaticamente, o que faz os riscos serem reduzidos a quase insignificantes, pois com a
operagdo automatizada e simples, a interferéncia humana é minima. Entretanto, como a movimentagdo
dos lotes embalados é feita com o uso de empilhadeira temos um risco adicional de acidentes nesta
operagao devido a probabilidade de haver falha mecanica ou humana no transporte de material até a area
do estoque.

Tabela 9 — Quadro de riscos e controle do processo de embalagem.
Processo: Embalagem

Subprocessos Riscos P I G Deficiéncia Identificada Medidas de controle de risco

Pegar a placa com a mdo, Automatizagdo do processo de entrada

el i plnees LA levantar peso da peca na maquina de colagem

Utilizar EPI adequado, conscientizagdo

ALGTEITEEIER D e treinamento dos trabalhadores para

Operador responsavel pega a

& Acident M M I .
placacomamaioea clene © usam luvas parapegaro o, ge EPI, monitoramento da empresa
21 . . material
posiciona na esteira da do uso de EPI
maquina de embalagem Funcionarios pegam as Fazer pausas para descanso, ginastica
Ergonomicos P M A pegas com as maos, lab.o.ral, automatizagio do processo de
levantam peso, passam  posicionamento da placa na maquina de
muito tempo em pé corte para o operador ndo pegar peso.
2 O lote de pegas & embalado N/A I B B N/A N/A
automaticamente
Funcionadrio cola etiqueta de Cosr;l(()) ia g;’;orrl;s;iitegas
23 identificagdo no lote Colar etiquetaerrada I A guais, N/A
ocorre algum erro na
embalado 3 N
etiquetagao
24 O lote ¢ coloca no estoque de Acidentes I M B N/A N/A

produtos acabados

*Probabilidade de ocorréncias do risco (provavel (P), ocasional (O) e improvavel (I) e impacto dos riscos na organizagao (alto (A), médio (M), baixo (B))

Observando as tabelas anteriores, na determinacdo dos graus de riscos, foram encontrados 6 riscos
com grau baixo, 25 com grau médio e 21 com grau alto. Os riscos de grau menor sdo 0S menos
preocupantes para a organizagdo ¢ os de grau médio e¢ alto sdo os que demanda maior atengdo e
necessidade de mitigagdo mais rapida. Os riscos menos preocupantes estdo relacionados a etapas do
processo que ocorrem de forma mais automatizada ou que tem pouco interferéncia do trabalhador e os
riscos mais preocupantes ocorrem nas etapas em que tem grande necessidade de méo de obra direta do
trabalhador responsavel por realizar a tarefa.
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A maior parte dos riscos de grau baixo estdo concentrados na primeira etapa do processo, que € a de
recebimento de matéria-prima, ou seja, ndo ha urgéncia em mitiga-los. Isto ocorre porque a exposigdo da
empresa ao perigo ¢ baixa. Nos subprocessos 1, 2 e 3, a probabilidade dos riscos ¢ improvavel e o
impacto ¢ médio, o que significa que levando em consideragdo a probabilidade x impacto, os riscos
possuem pouca chance de acontecerem, mas caso acontega a severidade/consequéncia da situacdo sera
média. No subprocesso 3, a probabilidade do risco é improvavel e o impacto baixo, significando que a
probabilidade do risco acontecer ¢ improvavel e se acontecer o impacto sera baixo. Para todos os riscos,
devido a baixa exposi¢do ao perigo, ndo foram identificadas defici€ncias relevantes, bem como medidas
de controle.

Com relacao a riscos relacionados aos erros de demanda e de producao, ndo foram observadas causas
relevantes para a ocorréncia deles, pois a empresa usa softwares de demanda e de apoio a produgdo e
fabrica apenas roupeiros e cabeceiras.

Na proxima etapa foram sugeridas algumas melhorias para ajudar a mitigar os possiveis que a
organizagdo estd exposta, tal qual como foram identificados. Sendo assim, as propostas medidas de
controle para mitigar os riscos com as solugdes propostas para a mitigacdo dos riscos encontrados sao:

* Uso adequado dos EPIs: apesar da empresa fornecer os EPI’s, foi observado que muitos funcionarios
os usam de maneira incorreta e alguns ndo usam. Para melhorar isso, propde-se uma maior
conscientiza¢do e fiscalizacdo quanto ao uso dos EPI's. Com isso, programas de conscientizacdo
relacionados ao uso do EPI seriam essenciais para auxiliar na maior adesdo dos funcionarios ao uso dos
equipamentos.

* Implementacio do programa 5S: tendo em vista que um dos maiores problemas observados na
empresa foi a desorganiza¢do quanto aos funciondrios, ferramentas, organizagdo e recursos, sugere-se a
implementagdo do programa de gestdo de qualidade empresarial 5S.

O 5S é um programa de gestdo da qualidade empresarial surgido no Japao apds a segunda guerra
mundial. Este programa visa melhorar a qualidade do ambiente de trabalho por meio da organizagio,
limpeza e conduta das pessoas de forma estruturada e de facil execucgdo. O programa ¢ executado como
um plano estratégico para que a empresa apresente melhorias rumo a qualidade total (Verde Ghaia, 2018).

Quando um ambiente profissional apresenta uma infraestrutura desorganizada, com equipamento
mau alocados, pegas faltantes e ferramentas fora do lugar, bem como a existéncia de sujeiras, a execugdo
dos procedimentos operacionais que sdo indispensaveis para a realizagdo as tarefas ¢ prejudicada,
resultando em atrasos e prejuizo para a organiza¢do. Um programa 5S implementado aos padrdes
operacionais de uma empresa neste contexto permite maior visibilidade e controle das atividades e
otimizagdo dos recursos necessarios para a realizagdo das atividades organizacionais, o que contribui para
a eliminagdo do desperdicio de tempo, material ¢ energia, facilitando a redug¢do de erros ou falhas no
processo produtivo (Verde Ghaia, 2018).

O nome 58S ¢ derivado de cindo palavras japonesas, que trabalham os seguintes aspectos:

* Seiri (Senso de Utilizagao): Selegdo, Descarte, Classificagdo, Organizagdo

* Seiton (Senso de ordenagdo): Arrumagdo, organizacao

* Seiso (Senso de Limpeza): Inspegdo, zelo

* Seiketsu (Senso de saude): Padronizacdo, Higiene, Asseio, Bem-Estar

* Shitsuke (Senso de autodisciplina): Disciplina, Autocontrole, Respeito

Portanto, se incorporados ¢ praticados no dia a dia, o 5S pode viabilizar a melhoria da qualidade do
ambiente de trabalho ¢ da qualidade de vida dos funcionarios da organizagdo, resultando diretamente em
ganho na produtividade profissional e pessoal do individuo e melhor controle dos processos com
economia de recursos e otimizacdo das atividades, que sdo requisitos fundamentais para o
desenvolvimento sustentavel da empresa (Verde Ghaia, 2018).

* Propostas a médio e longo prazo: para um horizonte de tempo maior, recomenda-se investir em mais
tecnologia e automatizacdo do processo de produgdo, pois isto proporcionaria a diminui¢do da
probabilidade de ocorréncia dos riscos identificados, além de outros beneficios conhecidos de um
processo mais automatizado, como produzir mais e com mais padrdo, controle e qualidade, resultando em
menos erro, tempo e recursos e, assim, trazendo uma melhoria geral na qualidade dos processos e
operagdes da organizagdo. Muito embora, cabo ressaltar algumas dificuldades e consideragdes a respeito
da execugdo do trabalho estido explicadas abaixo:

28



Moraes et al. | Latin American Journal of Energy Research (2022) v. 9, n. 1, pp. 12-31

¢ Comunicaciio com gestores e funcionarios: o principal obstaculo para a realizacdo da execucdo deste
trabalho foi conseguir informagdes mais precisas a respeito do processo produtivo, pois apesar de a
maioria das perguntas e duvidas terem sido respondidas, notou-se resisténcia por parte dos gestores e dos
outros funcionarios em responder de forma mais detalhada as davidas da autora do trabalho. Também nédo
foi autorizado 0  uso de fotografias no trabalho, 0 que  prejudica a
exemplificagdo e entendimento dos processos.

* Desenvolvimento da metodologia: existem intimeras técnicas de implementacdo de gerenciamento de
riscos, cada uma delas respeita a diferentes contextos, processos, economias, area de atuagdo, entre outras
caracteristicas da empresa que se deseja estudar. A escolha da técnica mais adequada depende da decisao
da alta administragdo da empresa e das experiéncias dos envolvidos no processo. Neste trabalho, a
metodologia foi baseada no quadro de riscos e controle e na matriz de risco, como foi apresentada no
capitulo 7. Entretanto, para futuros trabalhos, nada impede que a metodologia seja adaptada para o
contexto ¢ necessidade da empresa que se deseja estudar, pois isto pode proporcionar
uma implementagdo de gerenciamento de riscos mais eficaz.

e Mensuracio dos riscos: existem duas maneiras de mensurar os riscos de uma organizacdo: qualitativa ¢
quantitativa. Como a mensuragdo quantitativa depende de documentos e analise histdricas, o que a
empresa estudada ndo possui. Foi escolhida a analise qualitativa, pois calcular a probabilidade, impacto e
grau dos riscos levantados.

5. Conclusao

O objetivo deste trabalho foi apontar como o0 mapeamento de processo pode ser Util para ajudar a levantar
os riscos de uma empresa ¢ a implementar controles para mitiga-los. O gerenciamento de riscos €, de
forma sucinta, o processo de identificacdo, mensuragdo e controle de toda exposicdo a riscos que uma
organizagdo pode estar vulneravel. O estudo de caso foi realizado no processo produtivo de uma empresa
moveleira localizada no norte do ES.

Para realizar o estudo de caso primeiro foi realizada uma revisdo tedrica sobre processos,
mapeamento de processos e gestdo de riscos. A partir da base adquirida, foi proposta uma metodologia
para o levantamento, mensuragdo e controle dos riscos levantados.

A metodologia proposta foi composta do mapeamento do processo produtivo, representado por um
fluxograma de processos, pela identificacdo dos riscos, incluindo quais as suas causas e consequéncias e,
depois, foram avaliados de formas qualitativa as probabilidades, impactos e graus de risco ¢ também
foram identificadas as deficiéncias no processo de produgdo que aumentam a ocorréncia destes riscos. Por
fim, foram propostos controles e sugestdes de melhorias.

O estudo apontou que a empresa deve direcionar a sua atengdo para processos que empregam alta
quantidade de mao de obra humana direta, pois estes possuem alta probabilidade de ocorréncia de riscos
que podem prejudicar funciondrios e empresas, como: acidentes com funcionarios, quebra de matéria-
prima, perdas de material e perdas financeiras. Logo, o foco de melhorias no processo produtivo esta
relacionado em automatizagdo dos processos, maior conscientizacdo quanto ao uso de EPI e uso de
programas que visem melhorar o ambiente de trabalho como, por exemplo, o 58S.

Para futuros trabalhos que tenham interesse que desenvolver o gerenciamento de riscos baseado em
mapeamento de processos, recomenda-se a leitura deste trabalho ¢ da metodologia propostas, bem como a
adaptacdo desta para a realidade da empresa ou processo que se deseja estudar, pois o processo de
gerenciamento de risco envolve revisdo continua para que seja aplicada de forma satisfatoria e os
objetivos sejam alcangados.
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