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RESUMO

O presente estudo teve como objetivo propor plano de melhoria para os principais
métodos e procedimentos de trabalho. Além disso, avaliar a aplicabilidade do
Gerenciamento de Riscos em uma inddstria cimenteira para prevenir a ocorréncia de
acidentes de trabalho envolvendo equipamentos méveis. A metodologia de pesquisa
utilizada neste estudo de caso foi, quanto aos objetivos, exploratério e documental,
guanto ao objeto, de pesquisa de campo, onde foram feitas observacdes in loco das
atividades desenvolvidas pelos colaboradores da empresa em estudo. Chegou-se a
conclusdo que existem falhas relacionadas a Gestdo de Saude e Seguranca
Ocupacional da empresa em estudo, 0 que evidenciou a necessidade de aplicacao
pratica das principais abordagens fundamentadas neste estudo, proporcionando
melhoria das condicfes de salde e seguranca ocupacional e na gestao de riscos de
SMS e consequentemente tornando os ambientes de trabalho mais seguros e

salubres, maximizando os resultados organizacionais como um todo.

Palavras-chave: Acidentes de Trabalho. Equipamentos Mdveis. Gerenciamento de

Riscos.
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1 INTRODUCAO

A seguranca no trabalho é, hoje, um dos requisitos mais importantes para que
as empresas consigam ser competitivas e sustentaveis no mercado globalizado em
que se vive, ndo basta apenas produzir, € necessario que produza sem acidentar,
incapacitar, mutilar ou até mesmo matar trabalhadores. Os empresarios precisam
gerenciar os riscos dos seus processos produtivos e ver as questbes de saude e
seguranca ocupacional ndo como um custo desnecessario e sim como investimento
para que seus colaboradores realizem suas atividades em um ambiente de trabalho

mais seguro e salubre.

O problema identificado é o elevado numero de acidentes envolvendo
equipamentos moveis em uma empresa cimenteira localizada na cidade de
Laranjeiras durante o ano de 2015, e devido a alta ocorréncia de acidentes surgiu a
seguinte questdo problematizadora: Como prevenir a ocorréncia de acidentes de

trabalho com equipamentos méveis na industria cimenteira estudada?

A hipotese é de que a inexisténcia de regras e procedimentos bem definidos
qgquanto a utilizacado/operacdo de equipamentos moéveis bem como a falta de
capacitacdo e treinamentos especificos, estdo contribuindo para a ocorréncia de
acidentes de trabalho envolvendo equipamentos moveis na inddstria cimenteira

estudada.

7

O objetivo geral é propor plano de melhoria da atual aplicagcdo do
gerenciamento de riscos na industria cimenteira estudada. O objetivo especifico é
analisar o gerenciamento de riscos nas atividades envolvendo equipamentos moéveis
na indastria cimenteira estudada e elaborar plano de melhoria para o gerenciamento

de riscos envolvendo equipamentos maoveis.

Assim, o presente estudo pode contribuir na reducdo de acidentes de trabalho
envolvendo equipamentos moveis na empresa em estudo, melhorando desta forma
as condicdes de trabalho dos colaboradores, como também a empresa, com a
reducdo dos gastos com acidentes de trabalho. Por fim, este estudo vem contribuir
também como fonte de informacao cientifica para profissionais da area de seguranca

do trabalho, empresarios e estudantes.
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2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Este capitulo abordara sobre a historia da seguranca do trabalho no Brasil e 0
no mundo, principais conceitos, definicdes e ferramentas de qualidade relacionadas a
Seguranca e Saude do Trabalho, com o intuito de fornecer o embasamento tedrico

necessario para o presente estudo.

2.1 Historico da Seguranca do Trabalho

Durante muitos séculos a seguranca no trabalho nas empresas nao era tida
como valor, e sim como um entrave ao avanco tecnoldgico e a capacidade de se
produzir mais, hoje, o fator humano e a cultura de prevencédo de acidentes tem sido
cada vez mais importantes para que as organizacdes se tornem competitivas e

valorizadas no mercado mundial, de acordo com Oliveira (2010, p. 6).

2.1.1 Historia da seguranca do trabalho no mundo

Segundo Oliveira (2010, p. 2), foi durante o Século XVIII que comecaram a
surgir as primeiras preocupa¢des com a seguranca do trabalho. Em 1700 o médico
Bernardino Ramazzini descreveu em sua obra intitulada como As doencas dos
trabalhadores, inUmeras doencas relacionadas a algumas profissées existentes na
época, esta obra teve repercussdo mundial, razdo pela qual Ramazzini ficou
considerado por muitos o pai da Medicina do Trabalho.

De acordo com Oliveira (2010, p. 3), foi na Inglaterra que em 1802 foi criada a
lei de amparo aos operarios, essa lei limitava a 12 horas de trabalho diario a carga
horéaria dos menores aprendizes paroquianos nos moinhos. Nessa época surgiram as
primeiras leis de prote¢éo ao trabalho também na Franca, Alemanha e Italia.

Segundo Araujo (2004), em 11 de maio de 1877 nos Estados Unidos, foi criada
uma lei que obrigava a colocagdo de protetores em correias, transmissdes e
engrenagens expostas das maquinas, proibindo também a limpeza de maquinas em
operacéo. A legislacao norte-americana passou a impor altas indeniza¢cdes em casos
de acidentes de trabalho e o modelo prevencionista de se fazer seguranca norte-
americano serviu como base para que a América Latina, inclusive o Brasil, criassem

0 seu proprio modelo.
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2.1.2 Historia da seguranca do trabalho no Brasil

Segundo Araujo (2004), o processo industrial brasileiro iniciou-se no século
XIX, e apesar de ter comecado apos a Revolucéo industrial dos paises europeus, ndo
foi muito diferente, ja que os trabalhadores passaram pelos mesmos problemas de
inseguranca nos processos produtivos fabris. Com o crescimento da industria téxtil,
mulheres e criancas trabalhavam ganhando salarios mais baixos que os homens, em
condicBes precarias de trabalho, resultando no aparecimento de diversos casos de
acidentes e doencas relacionadas ao trabalho, o que gerou um verdadeiro problema
de saude publica.

Em 15 de janeiro de 1919, surgiu no Brasil a Lei n°® 3.725, contendo 30 artigos
e dispondo sobre o conceito de acidente de trabalho, além de outras disposicfes
gerais sobre a atividade laboral, conforme Oliveira (2010). Em 1 de maio de 1943, foi
aprovada a criacdo da Consolidacao das Leis do Trabalho (CLT) através do Decreto-
Lei n°® 5.452, segundo Oliveira (2010). De acordo com Araujo (2004), somente em
1972, através da Portaria 3.237/72, com base na Recomendacao 112 da Organizacgao
Internacional do Trabalho (OIT), o Brasil regulamentou a obrigatoriedade dos Servi¢os
de Segurancga e Medicina do Trabalho (SESMT).

Em 22 de dezembro de 1977 foi criada a Lei 6.514 que alterou o Capitulo V, do
Titulo II, da CLT, relativo a Seguranca e Medicina do Trabalho e em 8 de junho de
1978, através da Portaria n° 3.214, foram aprovadas as Normas Regulamentadoras
(NR) (Oliveira, 2010). De acordo com Araudjo (2004), inicialmente as empresas
sentiram muita dificuldade para implementar as Normas Regulamentadoras, como
também o governo como agente regulador e fiscalizador. Como o nuamero de
acidentes continuava crescente, as autoridades governamentais buscaram a
conscientizacdo e 0 apoio dos empresarios para 0 cumprimento aos itens presentes

nas Normas Regulamentadoras.
2.2 Acidente de Trabalho
Segundo Araujo (2004, p. 303) € “[...] de uma forma geral, o acidente pode ser

definido como evento indesejavel ndo planejado que pode resultar em leséo pessoal,
doenca, danos a propriedade ou impactos ao meio ambiente [...].”
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Para Duarte (2002, p. 1), o “Acidente € um evento indesejavel, fortuito, que,
efetivamente, causa danos a integridade fisica e/ou mental das pessoas, ao meio
ambiente, a propriedade ou a mais de um desses elementos, simultaneamente.”

Ja Barsano; Barbosa (2012, p. 63), definem:

“Acidente do trabalho é o evento indesejado, inesperado, cuja principal
caracteristica é provocar no trabalhador leséo corporal ou perturbagéo
funcional que causa a morte, perda ou redugdo permanente ou

temporaria da capacidade para o trabalho [...].”

O conceito legal de acidente do trabalho € definido pela Lei 8.213 de
24/07/1991 em seu Art. 19, como sendo aquele que ocorre:

“Pelo exercicio do trabalho a servico da empresa, provocando lesédo
corporal ou perturbacao funcional que cause a morte ou a perda ou a
reducdo, permanente ou tempordria, da capacidade para o trabalho.
(BRASIL, 1991, p. 11).”

No Quadro 01 abaixo sdo mostradas algumas situacées que podem equiparar-
se também como acidente de trabalho segundo o Art. 21 da Lei 8.213. (BRASIL,
1991).
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Quadro 01 — Equiparam-se a acidente de trabalho.

| — O acidente ligado ao trabalho que, embora néo tenha sido a causa Unica, haja
contribuido diretamente para a morte do segurado, para redugdo ou perda da sua
capacidade para o trabalho, ou produzido lesdo que exija atencdo médica para a sua

recuperacao;

Il — O acidente sofrido pelo segurado no local e no horario do trabalho, em

consequéncia de:

a) Ato de agressao, sabotagem ou terrorismo praticado por terceiro ou companheiro
de trabalho;

b) Ofensa fisica intencional, inclusive de terceiro, por motivo de disputa relacionada
ao trabalho;

c) Ato de imprudéncia, de negligéncia ou de impericia de terceiro ou de companheiro
de trabalho;

d) Ato de pessoa privada do uso da razao;

e) Desabamento, inundacgéo, incéndio e outros casos fortuitos ou decorrentes de forca

maior;

Il — A doenca proveniente de contaminacéo acidental do empregado no exercicio de

sua atividade;

IV — O acidente sofrido pelo segurado ainda que fora do local e horario de trabalho:

a) Na execucédo de ordem ou na realizacao de servico sob a autoridade da empresa;

b) Na prestacdo espontanea de qualquer servico a empresa para lhe evitar prejuizo
OuU proporcionar proveito;

c) Em viagem a servico da empresa, inclusive para estudo quando financiada por esta
dentro de seus planos para melhor capacitacdo da mao de obra,
independentemente do meio de locomogéo utlizado, inclusive veiculo de
propriedade do segurado;

d) No percurso da residéncia para o local de trabalho ou deste para aquela, qualquer

gue seja 0 meio de locomocao, inclusive veiculo de propriedade do segurado.

Fonte: Brasil (1991)
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2.2.1 Causas de acidentes de trabalho

Conforme Barsano; Barbosa (2012), as causas de um acidente de trabalho na
maioria das vezes sdo bem complexas, porém, existem trés fatores que influenciam
direta ou indiretamente como causadores de qualquer acidente, séo eles: os atos
inseguros, as condi¢des inseguras e o fator pessoal de inseguranca. Ainda segundo
Barsano; Barbosa (2012), os atos inseguros sdo os atos cometidos pelo trabalhador
de forma voluntaria ou involuntaria, que por negligéncia, imprudéncia ou impericia
acabam favorecendo a ocorréncia de acidentes, exemplos: fumar em local proibido,
nao utilizar equipamento de seguranca fornecido pela empresa, tornar dispositivos de
seguranga inoperantes etc.

As condicdes inseguras sdo os fatores ambientais de risco ao qual o
trabalhador esta exposto e que o mesmo nao exerce nenhuma influéncia para sua
ocorréncia, exemplos: ferramentas defeituosas, piso escorregadio, maquinas sem
protecdo em seus pontos de engate e etc (BARSANO; BARBOSA, 2012). O fator
pessoal de inseguranca, esta relacionado ao trabalhador, com a falta de experiéncia,
falta de motivacao, condicdes fisicas e etc (BARSANO; BARBOSA, 2012).

Em 2009, a Portaria n® 84 do Ministério do Trabalho e Emprego retirou da letra
b, do item 1.7 da NR-1, a referéncia ao ato inseguro, ou seja, esse termo nao existe
mais na legislacdo trabalhista, surge uma nova concepcao para a investigacéo e
analise de acidentes, onde o foco passa a ser nas causas que motivaram ao
trabalhador cometer os atos inseguros.

Segundo Araudjo (2004, p. 305), “[...] por muito tempo o0 processo de
investigacdo e andlise de acidentes tem sido dirigido & culpabilidade do trabalhador
direcionado para o ato inseguro [...].” Cerca de 80% a 95% dos acidentes séo
causados por fatores comportamentais, como resultado de falhas de sistemas de
gestdo (ARAUJO, 2004).

Deste modo, as organizacdes precisam fazer uso de ferramentas de avaliagao
sistematica associadas a programas de auditorias comportamentais, além de propor

medidas para que os trabalhadores assumam um comportamento seguro.

2.3 Riscos Ambientais



14

Os riscos ambientais podem ser classificados em riscos fisicos, quimicos,
biolégicos, ergondmicos e mecanicos ou de acidentes segundo a sua natureza e a
forma com que atuam no organismo humano, segundo Oliveira (2010, p. 157).

Segundo Cardella (2009, p. 236), “[...] risco é o dano ou perda esperados no
tempo. E uma variavel aleatéria associada a eventos, sistemas, instalacdes,

processos e atividades [...].” J& Piza (2004, p. 85) usa a definicédo de risco como sendo:

“Uma ou mais condi¢cdes de uma variavel, com potencial necessario
para causar danos. Esses danos podem ser entendidos como lesdes
a pessoas, danos a equipamentos ou estruturas, perda de material em
processo, ou a reducgdo da capacidade de desempenho de uma funcéo
predeterminada. Havendo um risco, persistem as possibilidades de

efeitos adversos.”

No item 9.1.5 da NR-9, consideram-se riscos ambientais os agentes fisicos,
guimicos e bioldgicos existentes nos ambientes de trabalho que, em funcéo de sua
natureza, concentracdo ou intensidade e tempo de exposicao, sdo capazes de causar
danos a saude do trabalhador (BRASIL, 1994).

De acordo com Brasil (1994), sdo considerados agentes fisicos as diversas
formas de energia a que possam estar expostos os trabalhadores, tais como ruido,
vibracBes, pressfes anormais, temperaturas extremas, radiacdes ionizantes,
radiacdes nao ionizantes, bem como o infra-som e ultra som. Os agentes quimicos
sao as substancias, compostos ou produtos que possam penetrar no organismo pela
via respiratéria, nas formas de poeiras, fumos, névoas, neblinas, gases ou vapores,
ou que, pela natureza da atividade de exposi¢cdo, possam ter contato ou ser
absorvidos pelo organismo através da pele ou por ingestéao, sédo considerados agentes
bioldgicos, as bactérias, fungos, bacilos, parasitas, protozoarios, virus, entre outros
(BRASIL, 1994).

2.3.1 Andlise e controle dos riscos
Segundo Milaneli (2010), a andlise e o controle dos riscos ocupacionais precisa

ser dividida em duas fases, na primeira € preciso identificar as diversas espécies de

riscos, estes devem fazer parte do programa macro de administracdo e analise de
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riscos, com o intuito de saber onde serdo implementadas medidas de controle na
busca continua da melhoria do ambiente de trabalho de forma madura, responséavel e
sustentavel. Depois de mapeados todos os riscos, chega a segunda fase, nesta fase
€ desenvolvida uma matriz que definird qual a probabilidade e em qual gravidade
determinado risco pode acontecer (MILANELI, 2010).

Para o citado autor, o envolvimento das pessoas nesse processo € muito
importante:

“[...], no sentido de contribuirem na identificagdo de situagbes-

s

problema [...], uma vez que € impossivel, em muitos casos, 0S
profissionais prevencionistas terem conhecimento de todos 0s riscos
dos véarios ambientes de trabalho.” (MILANELI, 2010, p.286).

Apés a identificacdo dos riscos presentes nos locais de trabalho, é preciso que
sejam criadas medidas de controle para eliminagéo, neutralizacdo e controle destes
riscos, com o intuito de evitar danos as pessoas, ao patriménio e ao meio ambiente.
O item 9.3.5.1 da NR-9 fala que deverdo ser adotadas as medidas necessarias
suficientes para a eliminagdo, a minimizacdo ou o controle dos riscos ambientais
sempre que forem verificadas uma ou mais das seguintes situacfes presentes no
Quadro 02, conforme Brasil (1994).

Quadro 02 — Situacdes que geram necessidade de adocao de medidas para eliminacao,

minimizag&o ou controle dos riscos ambientais.

a) ldentificacdo, na fase de antecipacéo, de risco potencial & saude;

b) Constatacéo, na fase de reconhecimento de risco evidente a saude;

¢) Quando os resultados das avaliagdes quantitativas da exposicéo dos trabalhadores
excederem os valores dos limites previstos na NR-15 ou, na auséncia destes o0s
valores limites de exposicdo ocupacional adotados pela ACGIH — American
Conference of Governmental Industrial Higyenists, ou aqueles que venham a ser
estabelecidos em negociacao coletiva de trabalho, desde que mais rigorosos do

gue os critérios técnico-legais estabelecidos;
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d) Quando, através do controle médico de saude, ficar caracterizado o nexo causal
entre danos observados na saude dos trabalhadores e a situacdo de trabalho a que

eles ficam expostos.

Fonte: Brasil (1994).
2.4 Ferramentas da Qualidade

Segundo Campos (2004), a busca pela satisfacéo total de seus clientes e a
eliminacéo das falhas de forma sisteméatica através do gerenciamento das atividades
de qualidade em seus projetos e processos produtivos faz com que a qualidade seja
garantida, mas, para que este objetivo seja alcancado € necessario o envolvimento
de todos na empresa.

Para Seleme; Stadler (2012, p. 26), “[...] o que resolve os problemas nos
processos produtivos e operacionais € o método e ndo as ferramentas [...]", e que a
garantia da qualidade é conseguida através do uso integrado do método e das
ferramentas de qualidade, o método é a sequéncia légica empregada para atingir o
objetivo desejado e o recurso utilizado no método é a ferramenta.

A estratificacédo, o diagrama de causa e efeito, o diagrama de Pareto e a lista
de verificacdo, sdo as ferramentas de qualidade de fato utilizadas nos primeiros anos
do processo de implantacdo da qualidade total nas empresas (CAMPQOS, 2004). As
ferramentas de qualidade auxiliam os gestores nao s6 na solucéo de problemas e na
tomada de decisdes, mas também na busca das possiveis causas de acidentes de
trabalho, promovendo desta forma a melhoria continua do ambiente laboral e da

gualidade de vida dos funcionarios da empresa.

2.4.1 Estratificacao

A estratificacdo € uma ferramenta muito importante para identificacdo das
causas de um problema. Segundo Seleme; Stadler (2012, p. 67), a estratificacao
“trata-se de uma forma de realizar a separacao de grupos em subgrupos especificos,
a fim de possibilitar a analise por segmentos menores, até que seja encontrada a raiz

dos problemas apresentados”.
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/ planta de producao \

setor de montagem setor de pintura

montagem montagem pintura secagem
das borrachas dos vidros da porta da porta
L 2= estratificacao

Figura 01 — Estratificacdo para identificagdo de defeito na vedagao de para-brisa.
Fonte: Seleme; Stadler (2012, p. 67).

1= estratificacao

2.4.2 Diagrama de Pareto

Segundo Seleme; Stadler (2012), € uma ferramenta que foi desenvolvida por
Joseph Juran, tendo como base as analises e estudos de duas pessoas, Vilfredo
Pareto e Max Otto Lorenz, esta ferramenta permite que sejam identificados os
problemas de maior importancia para que tenham prioridade na busca de solucdes.
Através do gréafico de Pareto é possivel identificar as causas mais frequentes e os
principais tipos de problemas na organiza¢do, uma ferramenta bastante Gtil para
corrigir as causas dos problemas com maior incidéncia (LAS CASAS, 2006).

24.35W + 1H

Para Peinado; Graeml (2007, p. 559) o 5W + 1H “[...] € um check list utilizado
para garantir que a operacdo seja conduzida sem nenhuma duvida por parte da chefia
ou dos subordinados”. Possui este nome por causa das iniciais das seis perguntas em
lingua inglesa que ajudam a esclarecer situacdes que podem trazer problemas as

atividades da organizagéo.

Quadro 03 — Exemplo de utilizacdo da ferramenta 5W + 1H.

, ILUMINACAO INADEQUADA NO DEPQSITO

OQUE? | QUEM? | ONDE? [QUANDO?| PORQUE? COMO?
Supervisor Melkorar as cond- Aumentando o niimero de
Melhorar ailu- | =" » Até30de | cdesde trabalhode |, " S
o de manu- | Deposito B , .| ldmpadas e reposicionan-

minagéo N maio separagdo e expedi- .
tengdo R do as existentes
¢do a noite

Fonte: Peinado e Graeml (2007, p. 571).
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2.4.4 PDCA

Segundo Peinado; Graeml (2007), o PDCA ¢é o modelo de referéncia adotado
por inumeras organizacdes na busca pela melhoria continua, baseado em um conceito
japonés denominado Kaizen, que consiste no principal ponto da filosofia da qualidade
total, onde a ideia € a busca continua de melhorias nos processos produtivos da
organizacao, tornando-os cada vez mais eficientes, econémicos e confiaveis. O ciclo
PDCA é muito utilizado devido a sua simplicidade e seu nome representa as iniciais
das palavras inglesas plan, do, check e act, que significam planejar, fazer, verificar e
agir corretivamente (PEINADO; GRAEML, 2007).

Para Seleme; Stadler (2012), o ciclo PDCA é um dos elementos mais difundidos
na gestdo da qualidade dentro das organizacdes, direcionando a melhoria continua e
ao controle da qualidade total. De acordo com Seleme; Stadler (2012), o ciclo PDCA
é utilizado como base para o MASP, que significa metodologia de andlise e solucao
de problemas, apresentando a metodologia como prioridade, fazendo uso do PDCA
para direcionar as acdes a serem realizadas, as quais estdo desdobradas nas fases
de identificacdo do problema, observacao, andlise para descobrir causas, plano de
acdo, acao para eliminar as causas, verificacao da eficacia da acao, padronizacéo e

concluséao.

Quadro 04 — Esquema para aplicagdo do MASP.

identificacdo do problema

observacao

analise para descobrir causas

plano de acdo

método de analise
e solucdo de problemas

verificacao da eficacia da acao

blogueio foi efetivo

padronizacao

1
3
4
D 5 acdo para eliminar as causas
6
7
8

conclusdo

Fonte: Seleme; Stadler (2012, p. 29).

Planejar, organizar, liderar e controlar € essencial para uma boa administracao
dos processos produtivos, e o ciclo PDCA se mostra bem util para isso, ja que sempre
ao encerrar uma etapa, deve-se iniciar uma outra nova etapa, fazendo com que os

processos sejam melhorados de forma continua.
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3 MATERIAL E METODOS

O meétodo utilizado neste estudo se baseou em um estudo de caso realizado
em uma indastria cimenteira em Sergipe, na cidade de Laranjeiras. O estudo tratou-
se de uma pesquisa de natureza basica, exploratéria e documental quanto ao obijetivo,
pois buscou caracterizar e avaliar os riscos nos ambientes de trabalho da empresa
em estudo que contribuiram para a ocorréncia de acidentes de trabalho com
equipamentos méveis, bem como, avaliou as possiveis causas ou fontes geradoras

dos acidentes.

E com relagdo a abordagem utilizada no estudo, esta foi classificada como
qualitativa. Os dados foram coletados por meio da observacdo participante e

pesquisa-acdo, uma vez que o autor do estudo participou por todas as etapas.

4 RESULTADOS E DISCUSSAO

Neste capitulo serdo mostrados os resultados obtidos apds pesquisa dos
acidentes ocorridos envolvendo equipamentos moveis nos ambientes de trabalho da
industria cimenteira estudada em Sergipe, com o objetivo de propor plano de melhoria
e avaliar sua efetividade, analisar a aplicabilidade da gestdo dos riscos ambientais
para prevenir a ocorréncia de acidentes de trabalho. Adicionalmente, seréo
apresentados também a aplicacdo e o desenvolvimento das ferramentas da qualidade

para obtencéo, coleta e analise dos dados.
4.1 Planejamento

O Planejamento & o primeiro estagio do ciclo PDCA, nele é realizado a
identificacdo do problema presente na organizacao, analise das causas e quais acdes

de melhoria devem ser adotadas para bloguear os problemas existentes.

4.1.1 Identificacdo do problema
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Durante o ano de 2015 foram registradas dez ocorréncias de acidentes de
trabalho envolvendo equipamentos mdveis na inddstria cimenteira estudada em
Sergipe. Diante do exposto, observou-se a necessidade de se analisar a aplicabilidade
de uma gestdo dos riscos ambientais presentes nos locais de trabalho, elaborar e
propor plano de melhoria, com o intuito de prevenir a ocorréncia de acidentes de

trabalho envolvendo equipamentos moveis.

4.1.2 Andlise das causas

Esta fase se iniciou em agosto de 2015 e envolveu a andlise qualitativa in loco
dos métodos ou processos de trabalho desenvolvidos pelos colaboradores em seus
ambientes laborais e leitura dos arquivos fornecidos pela empresa dos processos de
investigagdo dos acidentes ocorridos durante o ano de 2015, com o objetivo de
analisar as causas que contribuiram para a ocorréncia dos acidentes.

ApOs a analise qualitativa dos métodos ou processos de trabalho desenvolvidos
pelos colaboradores em seus ambientes laborais e apds leitura dos relatorios
fornecidos pela empresa dos processos de andlise e investigacdo de acidentes, pode-
se verificar no diagrama de Pareto (Figura 02) as principais causas dos acidentes

envolvendo equipamentos méveis no ano de 2015.

Figura 02 — Diagrama de Pareto com as causas dos acidentes envolvendo equipamentos
maoveis no ano de 2015.

Analise das causas dos acidentes - 2015
12 - - 120,00

10 4 100,00 100,00

8 4 87,50 - 80,00
75,00

6 62,50 - 60,00

~ 40,00
4 _ ~ 20,00
h 0,00
E
aihana Equipamento Falta de

Descumprimento | avaliacdo dos ; L _ Ordem, limpezae Falha do Local de trabalho %
impraprio paraa | procedimento

de procedimento riscos da o o arrumagso equipamento inadequado
stividade atividade para a atividade

Total 4 4 2 2 2 1 1

% Acumulado 25,00 50,00 62,50 75,00 87,50 93,75 100,00
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Na Figura 02, pode-se observar através do diagrama de Pareto que o
descumprimento de procedimento e a falha na avaliacdo dos riscos da atividade
representam 50% das causas dos acidentes envolvendo equipamentos moéveis no ano
de 2015. Eliminando as causas relacionadas ao descumprimento de procedimento e
falha na avaliacdo dos riscos da atividade, a empresa conseguira uma reducdo
significativa na probabilidade de acidentes envolvendo equipamentos moveis.

Através da observacao direta das atividades desenvolvidas pelos trabalhadores
durante suas jornadas de trabalho, analisando qualitativamente as diversas fases dos
processos realizados pelos mesmos, incluindo a forma de utilizacdo dos
equipamentos, nos diversos locais de trabalho, foram apresentados neste capitulo as
principais causas dos acidentes de trabalho ocorridos no ano de 2015 envolvendo
equipamentos maéveis na industria cimenteira objeto de estudo.

As informagfes presentes neste capitulo serdo Uteis ao direcionamento das
acOes de controle no tocante a preservacao da saude e seguranca dos trabalhadores

por parte do empregador.

4.1.3 Plano de melhoria

Diante da andlise das causas vistas no item anterior, foi observada a
necessidade de propor a industria cimenteira objeto de estudo, um plano de melhoria
visando a reducdo dos acidentes de trabalho envolvendo equipamentos moveis
através do gerenciamento dos riscos presentes ou que venham a existir nos locais de
trabalho.

O plano de melhoria foi elaborado utilizando-se o0 método 5W + 1H, nos quais
foram propostas acoes relacionadas ao descumprimento de procedimentos e falhas
nas avaliacfes de risco das atividades por parte dos trabalhadores com o objetivo de
prevenir a probabilidade de ocorréncia de acidentes do trabalho através do
gerenciamento dos riscos. As acdes propostas foram escolhidas apos reunides com
0 Servigo Seguranga, Saude e Meio Ambiente — SSMA da unidade.

Assim, o plano de melhoria esta apresentado no Quadro 05 e foi enviado ao

setor de SSMA da unidade para aprovacéao e posterior aplicacao.



Quadro 05 — Plano de melhoria elaborado com o 5W + 1H.
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PLANO DE MELHORIA

moéveis
utilizados na
empresa.

mesmos.

O que? Quem? Onde? Quando? Por qué? Como?
Verificando
0s

Elaborar Plano treinamento
Anual de Técnico de Setor de Treinar os operadores de
. 04/01/16 . o s
Treinamentos | Seguranca SSMA equipamentos moveis. -
necessarios
de seguranga.
para cada
atividade.
Treinar os
operadores de ~ Através de
: L Aumentar a Percepcao de :
equipamentos | Técnico de Salas de ; treinamento
e . 18/01/16 | Riscos dos operadores de
moveis em Seguranga | treinamento . . s de
~ equipamentos moveis.
Percepcéo de seguranca.
Riscos
Treinar os
operadores de
fnqéu\lgin;]zntos Através de
L Técnico de Salas de Controle dos riscos | treinamento
realizacéo de . 29/01/16 vidad q
Andlise Seguranga | treinamento presentes nas atividades. |s e
Preliminar de seguranca.
Riscos das
atividades.
;:’(;(;r;r gz na | Engenheiro O lider tem papel|Através de
Gas 9 Salas de fundamental na elevagéo | treinamento
Observagéo de . 25/01/16
. treinamento da cultura de seguranga |s de
dos Riscos do | Seguranca na emoresa seguranca
Trabalho. P ' 9 ca.
Definindo
rotas para
que as
liderancas e
Identificar os desvios e as | 2 setor  de
Elaborar ~ . SSMA
cronograma de | SSMAe Administrativ nao. conformidades - nos possam
I ; 01/02/16 |locais de trabalho que ;
auditorias de Liderancas 0 realizar as
possam se tornar causas S
seguranca. de acidentes de trabalho auditorias de
* | forma
organizada
e
programada
Elaborar
check-list de
pré-uso para Identificar anomalias nos .
todos os Setor de equipamentos moveis Atrayes de

: SSMA 08/02/16 < planilhas no

equipamentos SSMA antes da operacdo dos

excel.
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Elaborar -
; Definindo
procedimentos -
e . . ~ | papéis e
para a pratica | Engenheiro Padronizar a condugédo .
~ Setor de . responsabili
da conducao de 17/02/16 |segura de equipamentos
SSMA b dades em
segura de Seguranga moéveis na empresa. .
. procediment
equipamentos :
. 0 escrito.
moveis.

O plano de melhoria foi aprovado pelo setor de SSMA da empresa objeto de
estudo e as 07 acdes foram implementadas, o que tornou possivel a avaliacdo da

eficacia do plano de melhoria.

4.2 Execucdao do Plano de Melhoria Proposto

Aprovado o plano de melhoria pelo setor de SSMA da empresa, foi efetivada a
implementacdo das acdes propostas. A medida que as acgdes iriam sendo
implementadas, foi feito um trabalho de acompanhamento dos resultados com o intuito
de se avaliar a eficacia do plano proposto, passando-se em seguida para a proxima

fase, a verificagao.

4.3 Verificacao

Nesta fase foi avaliada a efetividade da implementacdo do plano de melhoria
através da analise dos resultados alcancados durante o ano de 2016, sempre
comparando-os aos resultados do periodo anterior & aplicagdo do plano. O gerente
geral da planta realiza semanalmente uma reunido de comité de seguranca com o
intuito verificar os indicadores de seguranca, participam da reunido todos os lideres e
o responsavel pelo setor de SSMA. Nesta reuniao séo verificados apos estratificacao
os desvios e as condi¢fes inadequadas identificadas apds auditorias em campo, para
que sejam tracadas acbOes que venham solucionar as anomalias identificadas,
reduzindo desta forma a probabilidade de ocorréncia de acidentes através do
gerenciamento dos riscos ambientais.

A Figura 03 representa 0 numero de acidentes ocorridos com equipamentos
moveis na industria cimenteira em estudo no ano de 2015, antes da implementagéo

do plano.
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Acidentes 2015
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2015 jan fev mar abr mai jun jul ago set out nov dez
Figura 03 — Acidentes ocorridos com equipamentos méveis no ano 2015.

Na Figura 03 pode-se observar que ao término do ano de 2015 foram
registrados 10 acidentes de trabalho envolvendo equipamentos moveis, sendo que
apenas no més de fevereiro ocorreram guatro acidentes. Semelhante a Figura 03, a
Figura 04 representa o numero de acidentes de trabalho ocorridos com equipamentos
moéveis na inddstria cimenteira em estudo no ano de 2016, ou seja, apdés a

implementacgéo do plano de melhoria proposto.

Acidentes 2016
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2
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2 -

1 1

1 -
1 -
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2016 jan fev mar abr mai jun jul ago set out nov dez

Figura 04 — Acidentes ocorridos com equipamentos moéveis no ano 2016.
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Constata-se a partir da andlise da Figura 04 uma reducédo significativa no
namero de ocorréncias de acidentes de trabalho envolvendo equipamentos méveis no
ano de 2016, ou seja, apos a implementacao do plano de melhoria proposto. No ano
de 2015 ocorreram 10 acidentes de trabalho envolvendo equipamentos méveis, ao
passo que no ano de 2016 ocorreram 02 acidentes de trabalho envolvendo
equipamentos méveis, uma reducdo de 80% no numero de acidentes em relacdo ao
ano anterior. O que demonstra a efetividade quanto a implementacdo do plano

proposto.

4.4 Acéao Corretiva

Neste estagio de acédo corretiva foram analisados os pontos fortes e os pontos
fracos do plano de melhoria, como também foi verificado quanto a metodologia de
aplicac@o do gerenciamento de riscos na empresa, ou seja, se a estratégia adotada e
a sua forma de aplicacédo produziu resultados positivos.

Como as acdes geraram resultados positivos para a reducdo no numero de
acidentes de trabalho envolvendo equipamentos moéveis, o método e o0s
procedimentos adotados devem ser mantidos, com 0 objetivo de conservar 0s
resultados dentro de niveis aceitaveis, atualizando-os a medida que forem surgindo
novas melhorias.

Diante dos resultados apresentados, observou-se uma reducdo de 80% no
namero de acidentes de trabalho envolvendo equipamentos méveis na industria
cimenteira em estudo apés aplicacdo do plano de melhoria, tomando-se como
referéncia os resultados do ano anterior, o que demonstra a eficacia do plano proposto
para a reducdo dos acidentes de trabalho envolvendo equipamentos moveis.

No entanto, observou-se através de auditorias no chéo de fabrica que o nimero
de desvios comportamentais ainda € bastante elevado, o que demonstra a
necessidade de uma atencdo maior ao fator comportamental, aplicando-se acoes
corretivas voltadas a aumentar o nivel de cultura em seguranga dos colaboradores da
industria cimenteira em estudo.

Diante disso, foram propostas algumas acdes corretivas:

12 Treinar de forma continua seus colaboradores quanto a importancia da

disciplina operacional na prevencédo de acidentes, através de palestras e didlogos
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diarios de seguranca, a fim de minimizar os desvios ocorridos nas frentes de servigco
identificados durante as auditorias de seguranga. Esta acdo, objetiva eliminar as
causas dos desvios relacionados ao fator comportamental, buscando sensibilizar os
trabalhadores da importancia de que as atividades devem ser realizadas de forma
segura durante todo o tempo;

22 Intensificar as auditorias de seguranca por parte das liderangas nas frentes
de servico, com o intuito de eliminar os desvios que possam se tornar possiveis
causas de acidentes de trabalho.

E de certo que a aplicacdo da gestdo de riscos nos ambientes de trabalho da
industria cimenteira em estudo através da implementacdo do plano de melhoria,
contribuiu positivamente para prevenir a ocorréncia de acidentes de trabalho

envolvendo equipamentos méveis.

5 CONCLUSAO

Com o crescimento populacional e dos centros urbanos, aumenta a
necessidade de uma infraestrutura para atender a populacdo, escolas, saneamento
basico, hospitais, pontes, viadutos, inUmeras outras construcfes que tém como
matéria-prima principal o cimento. No entanto, sua fabricacdo envolve riscos a
seguranca e saude dos trabalhadores.

Os riscos mais comuns séo a poeira, o ruido, vibracdes, o uso de explosivos e
equipamentos méveis, como escavadeiras, caminhdes fora de estrada, carregadeiras,
entre outros, o que exige medidas de controle eficazes para a prevencéao de acidentes.

A mitigagc&do dos riscos nesse tipo de segmento tem como grande aliado um
sistema de gerenciamento de riscos que envolva e conte com o compromisso de todos
dentro da planta.

Outro fator importante para o controle dos riscos e consequentemente para a
reducéo da probabilidade de ocorréncia de acidentes de trabalho é o investimento na
capacitacdo de seus profissionais, treinar e capacitar os trabalhadores para que
tenham a possibilidade de identificar condicdes perigosas e aplicar medidas de
controle, e consequentemente realizar suas atividades com seguranca.

Diante deste contexto, o presente estudo mostrou que a aplicacdo de um
gerenciamento eficaz dos riscos ambientais presentes nos locais de trabalho,
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permitiu a indastria cimenteira estudada a possibilidade de alcancar resultados
positivos e significativos em SSMA, ao reduzir em 2016 as ocorréncias de acidentes
de trabalho envolvendo equipamentos moveis em 80% em relagéo ao ano anterior.

A seguranca e a saude dos trabalhadores tem que ser tratada como valor,
portanto, administrar todos os perigos e riscos envolvidos no processo de fabricacao
do cimento exige um sistema de gerenciamento de riscos em SSMA bastante robusto
e integrado, que envolva ndo so o setor de seguranca, mas sim, todos que trabalham
na empresa, principalmente as liderancas.

Por fim, a prevencdo é a melhor ferramenta para reduzir os riscos e

consequentemente a ocorréncia de acidentes de trabalho.
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ABSTRACT

The present study aimed to propose an improvement plan for the main working
methods and procedures. In addition, evaluate the applicability of Risk Management
in a cement industry to prevent the occurrence of work accidents involving mobile
equipment. The research methodology used in this case study was, regarding the
objectives, exploratory and documentary, as far as object, field research, where
observations were made in loco of the activities developed by the collaborators of the
company under study. It was concluded that there are failures related to Occupational
Health and Safety Management of the company under study, which evidenced the
need for practical application of the main approaches based on this study, providing
improved health and safety conditions and SEH risk management and consequently
making work environments safer and healthier, maximizing organizational results as a

whole.

Key-words: Accidents at Work. Mobile Equipments. Risk Management.



