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RESUMO

O presente artigo visa melhorar a eficiéncia das ferramentas de gestéo de seguranca no ambiente
de trabalho com aplicagdo das boas praticas de prevencao de acidentes na industria
automobilistica, demonstrando pela Piramide de Heinrich o auxilio imediato na prevencdo de
acidentes, os ganhos obtidos com a implementacdo, a reducdo de ocorréncias mediante a
conscientizacdo das boas praticas de prevencdo, as mudancas comportamentais do quadro
funcional e as vantagens do envolvimento da alta diretoria. O foco principal é o quesito seguranca
gue serd abordada nas ferramentas de gestdo como fator chave a prevencdo de acidentes,
visando responder a questdo quanto a eficiéncia da Piramide de Heinrich na prevencédo de
acidentes na industria automobilistica. Pretende-se comprovar que com a implantacdo da Piramide
de Heinrich é possivel reduzir os acidentes de gravidade alta e reduzir os acidentes de gravidade
baixa, maximizando a produtividade e o lucro da empresa. Os ganhos permitem reduzir os custos
com acidentes e conseqguentemente permitem maiores investimentos na seguranga e prevengao
dos acidentes, além de proporcionar mais qualidade de vida para os funcionarios. A metodologia
utilizada envolve a pesquisa bibliografica e a pesquisa de campo, mais especificamente, o estudo
de caso em uma empresa da indUstria automobilistica. Ambas buscando comprovar as vantagens
da implantacdo da Piramide de Heinrich para a prevencao de acidentes, uma de carater tedrico e
outra evidenciando na pratica por meio de ndmeros estatisticos. A conclusdo das pesquisas
demonstra que a abordagem prevencionista, Piramide de Heinrich, apresenta ganhos inegaveis na
diminuicdo da ocorréncia de acidentes no chdo de fabrica. Afinal, os acidentes s&o provocados por
falhas humanas e todo processo de educacdo promove ganhos na produtividade. A comunicacao
foi maximizada em todos os niveis da empresa visando um trabalho conjunto para a minimizacao
dos acidentes nas linhas de montagem.

Palavras chave: Acidente de trabalho, Piramide Heinrich, Prevencéo, Industria automobilistica.

ABSTRACT

This paper aims to improve the efficiency of safety management in the workplace with applying
best practices for preventing accidents in the automotive industry tools, demonstrating the Heinrich
Pyramid of immediate assistance to prevent accidents, the gains from the implementation, reducing
incidents through awareness of best practices for prevention, behavioral changes in headcount and
benefits of involvement of top management. The main focus is the safety issue that will be
addressed in the management tools as a key factor to preventing accidents in order to answer the
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guestion about the efficiency of the pyramid Heinrich in preventing accidents in the automotive
industry. We intend to prove that with the implementation of the Pyramid Heinrich is possible to
eliminate accidents at high severity and reduce the injuries of low severity, maximizing productivity
and company profits. Gains will reduce costs to accidents and consequently allow greater
investment in safety and accident prevention, and provide greater quality of life for employees. The
methodology involves a literature review and field research, more specifically, the case study of a
company in the automotive industry. Both seeking to prove the advantages of deploying the
Heinrich Pyramid for the prevention of accidents, theoretical character and another showing in
practice by statistical figures. The conclusion of the research shows that prevention approach,
Heinrich Pyramid, has undeniable gains in reducing the occurrence of accidents on the factory
floor. After all, accidents are caused by human error and the whole process of education promotes
gains in productivity . The communication was maximized at all levels of the company aimed at
working together to minimize accidents on the assembly lines.

Keywords: Accident, Heinrich Pyramid, Prevention, Automobile Industry.

1. INTRODUCAO

A evolugédo da tecnologia, associada ao crescimento do mercado automotivo
mundial, fez crescer a competitividade deste setor que busca por maquinas cada vez
mais automatizadas para atender a demanda dos clientes no prazo e qualidade exigida.
Muitas destas maquinas, também chamadas de centros de usinagem necessitam da
interferéncia humana de operadores de producdo para manusear seus controles e
dispositivos automaticos. Alguns operadores sem qualificacdo e capacitacdo apropriada
para efetuar as operacbes necessarias nos centros de usinagem acabam sofrendo
acidentes. A falta de atencdo ou percepc¢do dos riscos sdo fatores que mais ocasionam
acidentes no ambiente de producdo. Raz&o pela qual se torna emergencial a aplicagédo
das ferramentas de gestdo como suporte para seguranca do trabalho e prevencédo dos
acidentes na industria automobilistica, pois o0 mundo corporativo requer cada vez mais
gue as organizacOes desenvolvam ac¢bes voltadas para o conceito prevencionista. Este
conceito busca relacionar o aspecto produtivo com a seguranca do trabalho para garantir
um ambiente de trabalho seguro aliado a integridade fisica dos funcionarios.

O presente trabalho visa melhorar a eficiéncia das ferramentas de gestdo de
seguranca no ambiente de trabalho com aplicacdo das boas praticas de prevencédo de
acidentes na industria automobilistica, abordando como a Piramide de Heinrich auxilia na
prevencdo de acidentes: os ganhos obtidos com a implementacdo, a reducdo de
acidentes mediante a conscientizacdo das boas praticas de prevencdo, as mudancas
comportamentais do quadro funcional e as vantagens do envolvimento da alta diretoria.
Com o delineamento da pesquisa elabora-se a problematica indicada pela seguinte
guestao: A implantacéo de ferramentas de gestdo, como a Piramide de Heinrich, contribui

para a prevencao de acidentes na industria automobilistica? A hipétese do estudo esta
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focada na seguranca do trabalho, ou seja, na afirmativa ou negativa da questdo-
problema, sabendo-se que a implantacdo de ferramentas de gestdo nas linhas de
producdo de uma industria do ramo automobilistico visa a reducdo das ocorréncias de
acidentes com potencial de gravidade alto da empresa.

A metodologia utilizada envolve a pesquisa bibliografica — composta por leituras
e resenhas de materiais publicados de cunho cientifico — e a pesquisa de campo, mais
especificamente, o estudo de caso em uma empresa da indlstria automobilistica. Ambas
buscando comprovar as vantagens da implantacdo da Piramide de Heinrich para a
prevencdo de acidentes, uma de carater tedrico e outra evidenciando na pratica por meio

de nimeros estatisticos.

2 QUADRO TEORICO DE REFERENCIA

Este capitulo aborda a questédo da linha de montagem, causas dos acidentes de

trabalho e a Piramide de Heinrich.

2.1. Acidentes de Trabalho nalinha de producéo

As linhas de producdo surgem com a mecanizacdo das indlstrias, as quais
passaram a buscar formas eficientes de controle e produgdo. No contexto de aumentar a
produtividade do trabalho, surge o taylorismo e o fordismo, os quais se tornaram bases
essenciais para o chao de fabrica da industria automobilistica. Razao pela qual, sera feita
uma sucinta exposicdo de ambas as teorias visando demonstrar que o processo de
automacédo promoveu a robotizacdo da méo de obra.

De acordo com Antunes (2002, p. 47), a teoria de Taylor se constituia numa
técnica de gestdo adequada a uma situacdo em que cada um dos agentes conhece
apenas 0 seu trabalho imediato. Os trabalhadores que apresentavam maior nivel de
raciocinio no ato de trabalho, possuindo maior conhecimento tecnoldgico além do limitado
ao seu lugar de trabalho, sendo considerado polivalente. O fundamento das economias
de escala humanas se inicia com Taylor, onde “cada trabalhador pode realizar um maior
namero de operagdes, substituir outras e coadjuva-las. A cooperacao fica reforcada no
processo de trabalho, aumentando por isso as economias de escala, em beneficio do
capitalismo”.

Logo em seguida ao taylorismo surge o fordismo colocando em pratica o
principio da linha de montagem e o encadeamento das operacdes, visando a producéo

de carros projetados para a manufatura onde o usuario fosse capaz de dirigir e de

Revista Eletrénica Multidisciplinar FACEAR



APLICACAO DAS FERRAMENTAS DE GESTAp COMO SUPORTE PARA
SEGURANCA DO TRABALHO E PREVENCAO DOS ACIDENTES NA
INDUSTRIA AUTOMOBILISTICA

consertar o carro sem a necessidade de precisar de motorista ou mecanico, utilizando a
producdo em massa através da “intercambialidade das pecas e na facilidade de ajusta-
las entre si” (MASCULO; VIDAL, 2011, p. 218).

De acordo com Antunes (2002) os sistemas produtivos taylorista e fordista
visavam a producdo em massa de mercadorias, a partir de uma producdo mais
homogeneizada e verticalizada, apoiado no trabalho fragmentado, na decomposi¢cédo de
tarefas que restringia o trabalho operario a uma atividade repetitiva.

Importa salientar que a velocidade de producdo, segundo Masculo e Vidal
(2011), era diferente entre os sistemas de producdo, conforme é demonstrado na figura
1

Taylorismo | ——=> | Fordismo

v v

»/ Producgdo Linha de
em massa Montagem
S A

Tempos Tempos Impostos
Alocados

FIGURA 1: TEMPO NOS MODELOS TAYLORISTA E FORDISTA
FONTE: MASCULO e VIDAL (2011, p. 219)

Enquanto o tempo de producéo no sistema de Taylor era imposto pela geréncia,
prescricdo da tarefa ou ordem de producéo/tempo alocado, o sistema de Ford impunha o
tempo pela velocidade da correia transportadora das pecas. O fordismo impedia a
possibilidade de regulacdo individual do ritmo de trabalho, pois a velocidade imposta
determinaria o tempo em que g operacgdo deveria ser concluida e em consequéncia, a
produtividade alcancada. Ford calculava o rendimento de uma secdo mediante o niimero
de pecas produzidas dividido pelo niimero de horas trabalhadas. Esse trabalho repetitivo
com limite temporal traz consequéncias, conforme salienta Masculo e Vidal (2011), face
os condicionantes do tempo exercerem sobre a saude do trabalhadores efeitos de
sobrecarga cognitiva no comportamento, além de patologias articulares, danos na
organizacao da vida pessoal do funcionario e, em alguns casos, sobre a personalidade.

Em paralelo ocorreram estudos sobre a fadiga humana, analisando a quantidade

de movimentos necessarios para a execucdo de uma tarefa e identificando os
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movimentos indteis, os quais seriam evitados na linha de producédo. Para tal, Gilbreth,
segundo Chiavenato (2004, p. 64), elencou os principios de economia de movimentos
abrangendo o uso do corpo humano, o arranjo do ambiente de trabalho e 0 desempenho
dos equipamentos e ferramentas utilizados na rotina. A fadiga humana comprometeria a
produtividade ocasionando no operario: diminuicdo da produtividade e da qualidade;
perda de tempo; aparecimento de doencgas; acidentes; diminuicdo da capacidade de

“A

esforco e aumento no indice de rotatividade funcional. Portanto, “é considerada um
redutor de eficiéncia”.

Para conceituar o acidente de trabalho foi utilizada a normatizac&o brasileira, lei
8213/91, a qual trata dos Planos de Beneficios da Previdéncia Social, em seu artigo 19,

conforme segue:

Art. 19. Acidente do trabalho é o que ocorre pelo exercicio do trabalho a servigo da
empresa ou pelo exercicio do trabalho dos segurados referidos no inciso VIl do art. 11
desta Lei, provocando les&o corporal ou perturbacao funcional que cause a morte ou
a perda ou reducao, permanente ou temporaria, da capacidade para o trabalho
(PLANALTO, 2014).

Equiparado ao acidente de trabalho tipico, explicito no artigo 19, tem-se as
doencas profissionais e/ou ocupacionais, as quais sdo conceituadas no artigo 20, da
mesma lei:

Art. 20. Consideram-se acidente do trabalho, nos termos do artigo anterior, as
seguintes entidades morbidas:

| - doenca profissional, assim entendida a produzida ou desencadeada pelo exercicio
do trabalho peculiar a determinada atividade e constante da respectiva relagao
elaborada pelo Ministério do Trabalho e da Previdéncia Social;

Il - doenca do trabalho, assim entendida a adquirida ou desencadeada em funcgéo de
condicBes especiais em que o trabalho é realizado e com ele se relacione
diretamente, constante da relagdo mencionada no inciso | (PLANALTO, 2014).

Conforme averiguado, a linha de producdo da inddstria automobilistica é
embasada nos principios fordistas linha de montagem expondo o trabalhador a
movimentos repetitivos que podem provocar a fadiga humana e consequente aumento no
risco de acidentes e doencas. No capitulo a seguir sdo apresentadas as causas de

acidentes do trabalho.

2.2. Causas de acidentes do trabalho

Invariavelmente as causas dos acidentes sdo originarias por falha humana, por

falta de conhecimento dos procedimentos/rotina de trabalho e/ou da andlise investigativa
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das condicbes seguras no ambiente de trabalho. Para Marques (2012) podem ser
divididas em duas causas principais:

a) Causas objetivas: abrangendo o local de trabalho — instalagdes, maquinario,
equipamentos de protecdo, horarios de trabalho (sobrecarga), locais
impréprios de trabalho;

b) Causas subjetivas: envolve fatores humanos como deficiéncia fisica,
doencas, despreparo para 0 cargo, inexperiéncia, falta de habilidade,
desatencdo, negligéncia, ignorancia, desobediéncia as normas internas de
seguranca, recusa em utilizar EPIs, entre outros.

Quanto a classificacdo dos acidentes de trabalho, Marques (2012), esclarece

gue podem ser:

- Grave: causando morte, mutilagBes e menores de 18 anos;

- Fatal: morte logo apés a ocorréncia do acidente e/ou posteriormente em
ambiente hospitalar devido a causa basica, intermediaria ou imediata em decorréncia do
acidente;

- Mutilacdes: ocorrem lesbes do tipo politraumatismos, amputacdes, fraturas de
coluna, lesdes medula espinal, eletrocusséao, asfixia, perda de consciéncia, causando a
internacdo hospitalar reduzindo temporaria ou permanentemente a capacidade laboral;

- Criancas e adolescentes: acidentes ocorridos com funcionarios menores de 18
anos.

Antes de finalizar este assunto é fundamental salientar a diferenca entre ato
inseguro e condigdo insegura:

- Ato Inseguro: refere-se a violagdo das normas de seguranca, ou seja, nao
utilizar EPIs, distrair-se no meio da execucdo de uma tarefa de risco, como a lubrificacéo
de uma maquina em movimento;

- Condicao insegura: refere-se a condicdo mecénica ou fisica encontrada no
local de trabalho como: piso escorregadio, iluminacédo deficiente, posicdo inadequada do
funcionario, equipamentos elétricos sem aterramento, entre outros.(TACHIZAWA,
FERREIRA; FORTUNA, 2006)

Segundo Marques (2012) o ato inseguro € responsavel por 90% dos acidentes
enquanto que, as condi¢cbes inseguras sdo responsaveis apenas por 10% dos acidentes.
Tais valores indicam o quanto é importante a conscientizacdo do trabalhador frente as
normas de seguranca no ambiente de trabalho, pois, na maioria dos casos, o acidente é

causado por negligéncia/descuido do préprio trabalhador.
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2.3. A Piramide de Heinrich

Herbert William Heinrich foi um dos primeiros que colocou a segurangca no
contexto da gestéo cientifica. Sua pesquisa realizada em 1920 proporcionou principios
ainda hoje utilizados, obviamente que foram efetuadas atualizagBes para abranger a
realidade da industria moderna. O axioma de Heinrich 88:10:2 indica que 88% dos
acidentes sdo causados por atos inseguros, 10% por condi¢cdes inseguras e 2% por
forgcas da natureza (MCKINNON, 2010).

De acordo com Moraes (2009) foi a publicacdo de Heinrich que chamou a
atencdo para o fato de que os acidentes eram resultantes das atitudes e condi¢cOes
inseguras, defendendo a ideia de serem os fatores humanos as maiores responsaveis
pela ocorréncia dos acidentes do que as condicdes inseguras.

O fato é que a teoria de Heinrich visa focar o resultado, ou seja, tratar o sintoma
do problema e ndo a sua causa. Se todo o foco é colocado sobre os danos de um
acidente, o que fazer em relacéo aos quase acidentes e os danos materiais provocados?
Se os acidentes podem ocasionar danos por fatores, as vezes, inexplicaveis ndo devem
ser ignorados. A missdo de minimizar o risco no local de trabalho seria a atitude mais
correta. Nesse sentido, os pioneiros na area de seguranca de trabalho, alertaram que o
resultado de um acidente é impossivel de prever com precisdo, pois pode ocorrer a
prevaléncia do acaso ou da sorte. No entanto, a possibilidade de riscos de acidentes néao
podia ser ignorada, onde a principal fonte de medida de seguranca era a lesdo
ocasionada. Assim, apés o exame de milhares de incidentes, observou-se que a
possibilidade de graves ferimentos em situagbes um pouco diferentes eram possiveis de
ocorrer. E com isso que Heinrich se baseou: o grau de lesdo pode depender da sorte,
mas o acidente pode ser evitado. Em outras palavras, o acidente pode ser impedido, a
gravidade da leséo, por sua vez, é algo que nao se tem controle (MCKINNON, 2000).

Heinrich desenvolveu a Teoria do Efeito Domind visando demonstrar os fatores
desencadeantes dos acidentes — antecedentes e ambiente social; Falha das pessoas;
ato inseguro junto com um perigo mecanico e fisico; acidente; lesao — indicando existir
uma sequencia de eventos que provocam a lesdo, onde cada evento depende do
anterior, tal como pecas de dominé enfileiradas, as quais entram em queda continua
mediante a queda da primeira peca. O acidente, nesse cenario, seria um dos elos da
cadeia (PAIVA; BARROS, 2010).

Levando em consideracéo a teoria de Heinrich onde as causas dos acidentes se
devem a falhas humanas e materiais a prevencao deve abranger a eliminagcéo da pratica

de atos inseguros; a eliminacao das condi¢fes inseguras. A eliminacdo da pratica de atos
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inseguros € eliminada mediante processo de selecdo dos profissionais, posteriormente
pode ser reafirmada com treinamentos e conscientizacdo; a segunda, relativa as
condic@es inseguras, pode ser eliminada com a implantacdo de medidas de engenharia
que garantam a remocdo das mesmas; a Ultima sé por meio da educacdo e
conscientizacdo dos funcionarios. Os estudos de Heinrich demonstraram um resultado
proporcional de “1:29:300, isto €, uma leséo incapacitante para cada 29 lesfes leves e
300 acidentes sem lesdes”, indice este que originou a Piramide de Heinrich. (TAVARES,
2010, p.9)

Existem vantagens reais para a abordagem prevencionista das lesdes, segundo
Reese (2010), abrangendo os seguintes fatos:

« as lesdes ocorrem em tempo real, sem periodo de laténcia, ou seja, a partir de
uma sequencia imediata de eventos;

e 0s resultados dos acidentes ou incidentes sdo facilmente observaveis,
bastando reconstruir alguns minutos ou horas;

» as causas basicas sao claramente identificadas;

« facilidade na deteccéo das relacdes entre causa e efeito;

« facilidade de diagnéstico das lesdes;

* possibilidade de evitar as lesdes.

A partir dessa breve abordagem tedérica sobre seguranca de trabalho, acidentes
e teorias prevencionistas, passa-se para a pesquisa de campo efetuada em uma

empresa de usinagem da indUstria automobilistica.

3. PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

A presente pesquisa se caracteriza como exploratoria, a qual segundo Oliveira
(2007, p. 111), possui como objetivo “gerar hipéteses ou explicacdes para determinados
acontecimentos relacionados a empresa ou ao produto”, ou seja, averiguar os resultados
obtidos com a implantacdo da Piramide de Heinrich em uma empresa de usinagem da
inddstria automobilistica.

A abordagem tera carater qualiquantitativo, sendo qualitativa por procurar
“captar a situacao ou fendbmeno em toda a sua extensdo” e quantitativa, considerando-se
que tudo pode ser quantificavel, o que significa que se pode traduzir em nimeros e
informacgdes que podem ser classificadas e analisadas (ALVES, 2003, p. 53).

Em relagcdo aos procedimentos, a pesquisa € bibliografica. Alves (2003, p. 53)

afirma que a pesquisa bibliografica “tem como vantagem cobrir uma ampla gama de
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fendbmenos que o pesquisador ndo poderia contemplar diretamente.” Para tornar possivel
verificar diferentes vertentes da literatura existente foi feita pesquisa em sites de
diferentes organismos internacionais, buscando-se publicacfes, artigos, monografias e
livros de autores nacionais e estrangeiros sobre seguranca do trabalho, acidentes de
trabalho e piramide de Heinrich.

A pesquisa de campo, por sua vez, terd como procedimentos a realizacdo de
coleta de dados da CIPA/SESMT da empresa. Possuindo como delineamento o estudo
de caso, o qual é utilizado frequentemente em estudos organizacionais que buscam
informacg6es subjetivas que possibilitem insights exploratérios, permitindo a andlise de
situacdes reais, sem controlar variaveis, obtendo-se um estudo profundo de algum ou
alguns objetos que permitam conhecimento profundo do objeto de estudo. Visando
responder “como” e “por que” os eventos contemporaneos ocorrem (YIN, 2001).

Assim, optou-se pela empresa de usinagem da indUstria automobilistica devido o
critério de acessibilidade dos pesquisadores e da existéncia de problemas para a
implantacdo de ferramentas de gestdo na area de seguranca do trabalho visando a
prevencdo de acidentes. A empresa possuia alto indice de acidentes e decidiu
implementar a Piramide de Heinrich, focando a prevencdo mediante a
minimizagao/eliminacdo de riscos de acidentes na area de producéo.

A limitacdo de estudo se da ao nicho pesquisado, usinagem na industria
automobilistica, onde a linha de producéo é diferenciada das outras indUstrias do mesmo

ramo.

4. ANALISE DOS RESULTADOS

Neste capitulo € exposto o histérico e a descricdo da linha de producdo da

empresa case pesquisada.

4.1. Historico da empresa

A empresa escolhida como case do presente estudo, esta localizada em Curitiba

e fornece, desde 1993, pecas para as principais montadoras e sistemistas do mercado
automotivo e ferroviario. A empresa atua nos seguintes segmentos:

a) Usinagem: possui mais de 600 centros de usinagem em CNC de ultima

geracdo além de equipamentos de alta tecnologia. Com a alta capacidade

de producdo presente em sua estrutura e uma equipe de profissionais

especializados, a unidade de usinagem tem se destacado, demonstrando a
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todo o segmento automotivo o potencial fabril que supera as expectativas
dos clientes.

b) Forjaria: possui uma linha de forjamento com rolo transversal e prensa
totalmente automatizada, produzindo bielas, cubos de roda e pontas de eixo.

¢) Fundicdo de Ferro: projetada para ser a mais competitiva fundicdo de ligas
de ferro de alta resisténcia no segmento automotivo e ferroviario.
Atualmente, conta com duas linhas de modulagem vertical Disamatic 240c e
uma linha de moldagem horizontal de alta precisédo, a Kiinkel Wagner. Possui
capacidade anual de 250 mil toneladas/ano e se encontra preparada para
atender as novas demandas do mercado, mantendo a qualidade e atencéo
no atendimento dos seus clientes.

d) Fundicdo de aluminio: conta com os processos de fundicdo sob pressao e
fundic&o por gravidade em coquilha, possuindo em sua estrutura um alto grau de
automacdo e estd preparada para a producdo de produtos de grande
complexidade, tais como: blocos de motores, carcacas de cambio e cabecotes.

4.2. Identificacdo das éareas de risco

Foram identificadas as 10 piores linhas com o maior nimero de acidentes e
incidentes registrados, mediante um levantamento estatistico de acidentes ocorridos
desde o ano 2000 até 2012.

A linha de Bloco de Motor modelo 1 foi identificada com o maior setor com

ocorréncias de acidentes e relatos de incidentes, conforme figura 2.
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BLOCO DE CABECOTES MANUTENCAO LOGISTICA CABECOTE ~ CAPA DE MANCAL BIELA MODELO 1 BLOCO DE CUBO DE RODA BLOCO DE BIELA MODELO 2
MOTOR MODELO MODELO 1 INTERNA MOTOR PESADO MOTOR MODELO MOTOR MODELO
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M Acidente fatal M Acidente grave (>30 dias) Acidente leve (<30 dias) Acidente sem afastamento M Quase Acidente W Total

FIGURA 2: TOTAIS DE ACIDENTES OCORRIDOS NAS LINHAS DE PRODUCAO
FONTE: AUTORES (2014)

Atentar que o bloco de motor pode pesar até 500 kg, conforme a especificacéo a
seguir de um modelo fabricado pela empresa case.

= NuUmero de cilindros: 4L
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= Diametro x Curso: 98,40 x 127 mm

» Sistema de combust&o: Injecdo direta

» Poténcia M&xima: 130 CV

» Peso total: 520 kg

» Peso da biela: 2,0 kg

» Peso do virabrequim: 35,0 kg

* Peso do pistdo: 1,10 kg

Os acidentes ocorreram no manuseio das pecas que compdem o bloco de
motor. Ressaltando-se que as maquinas sao automatizadas, ou seja, o funcionario nédo
manuseia as pecas no interior das maquinas, apenas as movimenta, trocando de

maquina e/ou levando para o deposito.

4.3. Implementacado da Piramide de Heinrich

Para a implementacdo da Piramide de Heinrich foi necessario efetuar uma
avaliacdo dos riscos, conforme as seguintes etapas:

1) ldentificacdo dos perigos e das pessoas em risco conforme a linha de
producéo utilizada;

2) Avaliacéo e priorizac&o dos riscos;

3) Avaliagéo e decisédo das medidas preventivas;

4) Implantacdo das medidas preventivas;

5) Acompanhamento e reviséo.

A empresa case iniciou o0 processo de implantacdo da Piramide Heinrich em
2012, efetuando as etapas acima citadas:

- No primeiro semestre foram executadas as etapas 1 e 2: identificados perigos e
riscos, em paralelo com a avaliacdo e priorizacdo dos riscos mediante andlise dos
relatérios estatisticos e investigativos dos acidentes ocorridos anteriormente (periodo
base 2000 a 2011)

- No segundo semestre foram iniciadas as etapas 3 e 4: sendo avaliadas e
decididas as medidas preventivas necessarias para ho minimo prevenir a ocorréncia dos
acidentes. Para evitar as falhas humanas foram efetuados indmeros treinamentos
visando a conscientizacao dos funcionarios quanto aos atos inseguros identificados nas
linhas de producdo e as condi¢des inseguras, enfatizando-se que a auséncia de
acidentes esta diretamente ligada a atencdo do funcionario e uso correto dos EPIs e

demais normas de seguranca.
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Na figura 3 é possivel observar uma reducéao de 68% no total de acidentes entre
2012 e 2013. Contudo, no que se refere a ocorréncia de quase acidentes, condicédo

insegura e ato inseguro houve um incremento de 183% no ndmero das ocorréncias.

TOTALDE TOTALDE
ACIDENTES ACIDENTES
379 119

583 352 106

0 39 e 176

41 306 Condig3o Insegura (17
220 372 736

TOTALDA BASE AUMENTO 183% TOTALDA BASE
717 2029

FIGURA 3: AVALIACAO DA IMPLANTACAO DA PIRAMIDE DE HEINRICH NA EMPRESA CASE
(ANOS 2011-2013)
FONTE: AUTORES (2014)

Salienta-se que esse numero pode ser explicado pela atencdo redobrada dos
funcionarios e chefias imediatas, os quais passaram a observar e a analisar a rotina sob
a visdo prevencionista. A comunicacdo no quadro funcional aumentou, foram efetuados
treinamentos, didlogos de seguranca nas linhas de producdo com o apoio dos
supervisores e palestras visando a conscientizacdo do uso de EPIs e cultura
prevencionista visando aumento na qualidade de vida do trabalhador. Outra acéo
prevencionista, adotada pela empresa case, foi a criacdo do Alerta de Seguranca,
formulario especifico para registrar a ocorréncia de um ato ou condi¢do inseguros e uma
situacao de quase acidente. Esse formulario divide as informacdes sobre o evento em 10
partes: Identificacdo, Uso do EPI, Posicdo das pessoas, Ferramentas e equipamentos,
Procedimentos adotados, Organizacdo, Acompanhamento, A¢do corretiva imediata, Acao
para Prevenir Reincidéncia e Pessoa Abordada.

Como esse formulario estava disponivel a todos os funcionarios o aumento no
namero de ocorréncias de atos inseguros, condi¢fes inseguras e quase acidente, deve-
se ao seu uso no processo produtivo. Todos os funcionarios e gestores estdo aptos a
emitir esse formulario, pois todos compareceram ao treinamento obrigatério e explicativo

a importancia do devido preenchimento do Alerta de Seguranca.
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Entre os anos 2011 e 2012 ocorreu uma reducéo de 61% no total de ocorréncias

de acidentes; entre 2012 e 2013 a diminuicdo no nimero de acidentes foi de 68%.

2011 2012 2013 ACUMULADO 2014

Acd. <=30 dias

Acd. s/ Afastamento

=

.
a
©

Quase Acidente

Condicao Insegura
220 372 [ 171 | 391
JAN FEV MAR ABR MAI JUN JuL AGO SET ouT NOV DEZ
0] 0] 0] 0 0] 0] 0 0] 0 0 0] 0]
ACID. SEM AFASTAMENTO 10 11 13 6 7 2 3 8 8 5 0 0
QUA§E ACIDENTE 25 18 20 30 8 12 7 7 13 19 0 0
CONDIGOES INSEGURAS 257 92 139 152 85 72 82 54 137 222 1 0
ATO INSEGURO 114 55 57 43 11 20 11 12 39 28 1 0

FIGURA 4: EVOLUCAO ESTATISTICA DO NUMERO DE ACIDENTES NA EMPRESA CASE
(ANOS 2011-2012-2013-2014)
FONTE: AUTORES (2014)

Na figura 4 é possivel observar que entre 2013 e 2014 ocorreu um decréscimo
no numero de atos inseguros e quase acidentes, em torno de 50% e 17%
respectivamente. As condigbes inseguras apresentaram elevacdo de 7%. Esses
resultados sdo atribuidos a conclusdo das fases 1, 2, 3 e 4.

Importa salientar que o primeiro ano de implantacdo da Piramide de Heinrich,
haviam muitas situacGes para serem analisadas, no ano seguinte a maioria das situacoes
ja haviam sido identificadas e corrigidas mediante acdes prevencionistas (treinamentos,
alteracbes de procedimentos, rotinas, entre outros), assim sucessivamente. Como 0
namero de ocorréncia tendia a diminuicdo, as metas a serem alcancadas diminuiam na
mesma proporcao, tendo como objetivo o zeramento das ocorréncias. Algo praticamente
impossivel de ser alcancado devido a proépria teoria do efeito domind de Heinrich, ou seja,
a falha humana é a causadora das ocorréncias. Mesmo a empresa case ciente desse
fato, persiste em encontrar a extingdo dos riscos de acidentes na empresa por meio das
medidas de prevencao implantadas.

3. CONCLUSAO
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A presente pesquisa demonstrou que a abordagem prevencionista apresenta
ganhos inegaveis na diminuicdo da ocorréncia de acidentes no chédo de fabrica.

Conforme esclarecido por Heinrich os acidentes sdo provocados por falhas
humanas, fato este constatado em todos os estudos e comprovado mediante
implementacdo na empresa case. Todo processo de educacdo, seja por treinamentos
elou palestras, promovem um ganho na produtividade. A comunicacdo foi maximizada
em todos os niveis da empresa visando um trabalho conjunto para a minimizacdo dos
acidentes nas linhas de montagem.

A forma com a qual a empresa motivou o quadro funcional foi eficiente
promovendo a troca de informacgfes entre niveis, a cooperacdo e o trabalho em equipe.
Os funcionarios se mostraram motivados em identificar, avaliar e repassar atos e/ou
condicfes inseguras para o SESMT da empresa.

E claro que a implantacéo leva tempo e os ganhos sdo demonstrados a médio
prazo, devendo os dirigentes compreenderem que o trabalho de conscientizacdo demora
para ser aplicado, contudo, a partir do momento em que € entendido e praticada a visdo
prevencionista, o quadro funcional se torna o préprio investigador de suas atividades,
buscando a identificacéo de possiveis riscos.

Importante salientar que a empresa case possui equipes técnicas especializadas
em seguranca, higiene e medicina no trabalho, assessorando constantemente a
administracdo para o0 reconhecimento, avaliacdo e neutralizacdo dos riscos;
desenvolvendo em paralelo programas de seguranca, como a implantacao da Piramide
de Heinrich ao perceber que o motivo principal dos acidentes ocorridos na empresa eram
de origem humana.

Assim, pode-se dizer que a finalidade do programa de seguranca € manter o
bem estar e a seguranca do funcionario visando, ao mesmo tempo, aumento da
produtividade. As vantagens para a empresa case se apresentaram na diminuicdo de
gastos com seguros e indenizacdes, permanéncia e produtividade do trabalhador. Os
funcionarios compreenderam o esforco da empresa em fornecer protecdo contra
acidentes e doencas profissionais, bem como, a geracdo de um ambiente favoravel a

prevencdo e mantendo a saude fisica e mental dos mesmos.
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