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RESUMO 
 

Os trabalhadores da indústria de metal mecânica estão expostos a várias situações 

de risco em seu trabalho que podem interferir na integridade ocupacional e 

psicológica. Por isso, este trabalho tem por objetivo analisar as causas de acidente 

do trabalho com lesões afetando os membros superiores e inferiores, ocorridas nos 

anos de 2014 e 2015 num posto de trabalho de uma laminadora de corte na 

transversal. A população deste estudo constitui-se de operadores de máquina, 

auxiliares de produção, operadores de ponte-rolante, supervisores de produção e 

inspetor de qualidade, todos do sexo masculino e com idade entre 22 a 48, com 

experiência profissional de até 10 anos. Para estes, foi aplicado um questionário 

semiestruturado com 22 questões que podem ser relacionadas com as causas dos 

acidentes. Para complementar o estudo, além do questionário foi realizada uma 

pesquisa de campo para analisar o comportamento dos trabalhadores. Concluiu-se 

que 53% dos colaboradores abordados sofreram algum tipo de acidente como corte, 

perfuração, esmagamento, tropeção ou queda de carga no membro, sendo mais da 

metade dos acidentes causados por condição de insegurança, o que apresenta um 

dado alarmante para a empresa. Com isso, nota-se a necessidade da interação 

entre SESMT, CIPA e os empregados no decorrer da realização das atividades; a 

aplicação de novos métodos preventivos de segurança, como palestras de 

conscientização; além da implantação de sistemas coletivos de segurança. 

 

Palavras - chave: Indústria metal-mecânica. Acidente do trabalho. Analisar as 

causas de acidente.  Métodos preventivos de segurança. 

 

 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

ABSTRACT 
 

The workers in the metalworking industry are exposed to various hazards in their 

work that can interfere with occupational and psychological integrity. Therefore, this 

study aims to analyze the causes of accidents of work injuries affecting the upper 

and lower limbs, occurred in the years 2014 and 2015 in a job of a cutting mill in the 

cross. The study population consisted of machine operators, production assistants, 

bridge-crane operators, production supervisors and quality inspector, all sex male 

and ages 22-48, with professional experience of 10 years. For these, a semi-

structured questionnaire with 22 questions that can be related to the causes of 

accidents was applied. To complement the study, in addition to the questionnaire 

was carried out a field survey to analyze the behavior of workers. It was conclude 

that 53% of covered employees suffered some kind of accident as cutting, drilling, 

crushing, tripping or falling load on the limb, and more than half of accidents caused 

by unsafe condition, which presents an alarming fact for company. Thus, there is the 

need for interaction between SESMT, CIPA and employees in the course of carrying 

out the activities; the application of new preventive safety methods as awareness 

lectures; besides the implementation of collective security systems. 

 

Keywords: Metalworking industry. Work accident. Analyze the causes of accidents. 

Preventive safety methods. 
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1 INTRODUÇÃO 
 

Com o acontecimento da Revolução Industrial no século XVI, o artesanato deu 

espaço para a mão de obra nas fábricas, de formaintensificada, e com isso deu 

início às rotinas extensas de trabalho e condições marcadas pela insalubridade e 

periculosidade, sem a existência de métodos preventivos para preservar a saúde do 

trabalhador (PADOVANI, 2008). 

As fábricas recrutavam homens, mulheres e crianças de todas as idades, sem 

oferecer o mínimo de segurança à saúde do trabalhador. As condições de trabalho 

eram precárias, sendo expostos a situações de risco grave e eminente, como; risco 

de acidente por corte e perfurações em máquinas e equipamentos, exposição a altas 

temperaturas, iluminação deficiente, etc. As tarefas eram repetitivas e exigia grande 

esforço físico do empregado (BITENCOURT; QUELHAS, [199-]). 

Diante desta situação, leis normativas foram criadas para tratar as condições 

deriscoaoqual o colaborador fica exposto, visando à redução e controle dos 

acidentes. 

No Brasil, entrou em vigor em 10 de novembro de 1943 o Decreto-Lei nº 5.452 que 

trata da Consolidação das Leis do Trabalho (CLT), e dispõe das normas que 

regularizam a situação do trabalhador de maneira individual e coletiva, abordando os 

direitos de salário mínimo, jornada de trabalho, férias, estabilidade, seguro e 

assistência médica (BRASIL, 2016).  

Entrando em acordo com a CLT, foram criadas também as Normas 

Regulamentadoras (NR), que tratam da saúde e segurança do trabalhador e tem 

suaimplantação obrigatória pelo empregador que possuem trabalhadores registrados 

pela Consolidação das Leis do Trabalho, podendo sofrer penalidades previstas na 

legislação, caso não cumpra as normas. Atualmente, estão registradas no Ministério 

do Trabalho e Emprego (MTE), 36 Normas Regulamentadoras (BRASIL, 2016).  

Levando em consideração as NR, para levantar as condições do posto de trabalho 

se faz necessário a elaboração da análise de risco que está presente em algumas 

normas, em especial na NR-10, direcionada à segurança em instalações e serviços 

em eletricidade; na NR-18, que trata das condições e meio ambiente de trabalho na 

indústria da construção; na NR-20, que trata do manuseio de líquidos e combustíveis 

inflamáveis; na NR-33, que fala sobre segurança e saúde nos trabalhos em espaços 
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confinados e a na NR-35 lida com trabalho em altura (ALR CONSULTORIA, 2016). 

Convém reafirmar que seja qual a for a atividade laboral, a análise dos riscos se faz 

essencial para a garantia da adoção de medidas preventivas ou de redução de risco 

específicas. 

A análise de risco propõe identificar e tratar as causas que levam ao acontecimento 

de acidente com ou sem afastamento provocado por ato ou condição insegura. A 

partir deste ponto, vem à importância de integrar o colaborador com a atividade 

produtiva e a segurança do trabalho logo no início da produção. 

Este processo visa à redução dos riscos no ambiente de trabalho, sendo que a 

redução de risco pode ser compreendida, para a empresa, pela tecnologia de 

segurança, podendo ser direta, indireta ou preventiva. O principal meio de redução 

de riscos é ligado à segurança direta, ou seja, eliminar a periculosidade. Caso não 

seja possível a implantação da tecnologia direta, programasse a tecnologia indireta 

que é o uso de sistemas protetores. Não é recomendada a utilização da tecnologia 

preventiva sozinha, pois somente sinaliza e delimita potenciais de riscos (PAHL et al, 

2013). 

Mas como manter a produção em uma empresa do setor industrial sem 

comprometer a saúde e a segurança do colaborador? 

Para tanto se faz necessário o conhecimento dos fatores de riscos ergonômicos e de 

acidentes decorrentes do processo de produção, buscando levantar os fatores de 

risco existentes na operação e constituição do maquinário ou ferramenta utilizada 

em dada atividade laboral. Com isso, é possível adequar à produção junto às 

normas técnicas de segurança garantindo a diminuição dos riscos de acidentes de 

trabalho e das doenças ocupacionais, evitando o atraso na produção principalmente 

por absenteísmo. 

Perante o exposto, esse trabalho teve como objetivo geral identificar e analisar os 

possíveis fatores de risco ergonômicos, que podem se configurar como prováveis 

causas de acidentes de trabalho ocorridos na Laminadora de Corte na Transversal 

(LCT), da máquina de beneficiamento de bobinas, em uma indústria de metal 

mecânica, intuindo minimizar as ocorrências de acidente envolvendo lesões nos 

membros superiores e inferiores. De forma a evitar o afastamento do colaborador e 

promover um ambiente de trabalho seguro e mais produtivo. 

Para atingir o objetivo geral, foram adotados como objetivos específicos: avaliar o 

risco referente à máquina LCT, identificar os riscos relativos aos operadores e os 
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existentes na operação, e propor soluções baseadas em conceitos ergonômicos e 

nas NR. 

Portanto esse trabalho se justifica devido ao alto índice de acidentes ocorridos, nos 

últimos anos, na máquina de beneficiamento de bobina, ocasionando afastamentos 

e prejuízo na operação. Assim, na busca de mitigar as ocorrências de acidente 

envolvendo lesões nos membros superiores e inferiores, surgiu à necessidade de 

identificar e analisar as causas dos acidentes de trabalho ocorridos na máquina LCT 

objetivando propostas de possíveis soluções de segurança para o problema em 

questão. 

Para isso, no Capítulo 2 serão abordadas referências que tratam da indústria de 

metal mecânica, bem como acidentes do trabalho e leis normativas de segurança. 

No Capítulo 3 será abordada a metodologia usada para a elaboração deste trabalho, 

como a pesquisa de campo. No Capítulo 4, será apresentado o resultado e 

discussão da aplicação do questionário aos colaboradores do posto de trabalho da 

LCT, e por fim, no Capítulo 5 serão apresentadas as considerações finais. 
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2 REFERENCIAL TEÓRICO 
 

Nesse capítulo serão expostos tópicos que subsidiam teoricamente a realização do 

trabalho de campo, apresentando o setor metal mecânico, os acidentes ocorridos e 

as legislações que abordam e defendem a integridade física do trabalhador. 

 

2.1  A INDÚSTRIA DE METAL MECÂNICA 

 

O setor voltado à atividade metal mecânico é destinado a atividades de 

transformação de metais, a indústria de metal mecânica tem como característica 

marcante as técnicas relacionadas à produção, processamento de diversas ligas 

metálicas, dentre elas o ferro e o aço (DIEESE, 2006). 

Este setor tem suas divisões bem traçadas, sendo conhecidas como fabricação de 

produtos de metal, fabricação de máquinas e equipamentos, “[...] fabricação e 

montagem de veículos automotores (reboques e carrocerias) e fabricação de outros 

equipamentos de transporte” (SESI, 2011). 

Os produtos fabricados por metal são para utilização variada de máquinas e 

estruturas para diversos itens de consumo ou industriais. Entre estes produtosestão 

às chapas metálicas, que são folhas planas que podem ser fabricadas em várias 

espessuras, além de serem flexíveis para serem dobradas e cortadas em qualquer 

tamanho, são muito utilizadas na construção de carrocerias, asas de avião, materiais 

de construção, dentre outras. Outro produto é o aço inoxidável ou “aço inox”, é uma 

liga de ferro composta por cromo e outros materiais, resistente a corrosão, pode 

receber vários tipos de acabamento, dependendo a função final de utilização, 

também pode ser fabricado em aço escovado (MECÂNICA INDUSTRIAL, 2016).  

“O processo produtivo da indústria de metal mecânica no mercado tem como 

principal cliente as grandes empresas, com atividades voltadas para a manutenção 

de peças e parada de usina [...]” (FILHO; LIMA, 2000, p.4). 

 

2.1.1 Cenário da indústria metal mecânica 
 

Reconhecida internacionalmente por sua seriedade e eficiência, a indústria brasileira 

é competitiva, com uma estrutura produtiva, de domínio tecnológico e de baixo custo 
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de produção. Por apresentar um aperfeiçoamento constante, no início da década de 

90 o Brasil atingiu o sexto lugar em maior produção de aço bruto (ABM BRASIL, 

2016). 

Em geral, a indústria metal mecânicarepresenta a transformação de metais como: 

aço, prata, estanho, ferro, cobre, ouro e outros materiais para serem usados em 

indústria ou consumo final (MECÂNICA INDUSTRIAL, 2016). 

No que se refere à mão de obra, o setor metal mecânico empregou certa de 

1.070.304 trabalhadores em 2004, que representou na indústria brasileira 15% do 

total de empregados, sendo a maioria com segundo grau completo. Cerca de 30% 

estavam na faixa etária de 30 a 39 anos de idade. A média salarial foi de 1,01 a 3 

salários mínimos. As microempresas são predominantes neste setor, registrando 

mais de 3 milhões de pessoas (SESI, 2011). 

Dados recentes do Mapa do Trabalho Industrial 2017-2020, realizado pelo Serviço 

Nacional de Aprendizagem Industrial (SENAI), mostram que o país terá que 

qualificar até o ano de 2020, cerca de 1,7 milhões de trabalhadores para a ocupação 

nas indústrias de metal mecânicas, a formação profissional é para os níveis superior, 

técnico e de qualificação. A ideia não será atender apenas os profissionais 

ingressantes no mercado, mas também para requalificar os profissionais que já 

atuam no setor (CIMM, 2016). 

 

2.1.2 Acidentes do trabalho na indústria de metal mecânica 
 

Em 2004 o Ministério do Trabalho e Emprego (MTE) divulgou uma visão nacional da 

avaliação da taxa de acontecimentos de acidentes, observou-se que os setores de 

metalurgia e metal mecânico apresentaram maiores índices que outros setores 

econômicos. No setor metalúrgico para uma amostra de 1000 trabalhadores, a taxa 

de acidente foi de 43% em 2004. Já o setor de metal mecânico apresentou uma taxa 

de 38% no mesmo ano (SESI, 2011). 

Buscando uma visão regional observa-se o cenário na região Sudeste, que ocupa o 

terceiro lugar em mortalidades nos últimos 24 anos. Tendo o setor da indústria de 

transformação 185 óbitos laborais registrados. Ainda na região Sudeste, pode-se 

avaliar os registros obtidos no estado do Espírito Santo que apresentaram um 
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aumento de 2,03% no número de acidentes ocupacionais em 2012, a menor média 

da região, sendo que maior número de acontecimentos foi na indústria, com 1.607 

acidentes (PROTEÇÃO, 2015). 

Dados recentes apresentaram que em 2015 foram realizadas inspeções de saúde e 

segurança do trabalho em empresas de todo Brasil no rumo de metal mecânico. 

Foram realizadas inspeções em 1.068 estabelecimentos, com abordagem feita a 

105.048 trabalhadores, com aplicação de 1.171 notificações, 1.844 autuações de 

segurança, 110 embargos e 52 acidentes analisados (BRASIL, 2015).   

 

2.2 LEGISLAÇÃO  

 

As referências legais que tratam sobre saúde e segurança no ambiente de trabalho 

têm-se como base itens das diversas normas regulamentadoras, que tratam da 

segurança no trabalho (BRASIL, 2016). Trata também de Leis, como a Lei n. 

8.213/91 que estabelece regras e obrigações do empregador para prevenir 

acidentes e doenças ocupacionais decorrentes da elaboração das atividades 

(BRASIL, 1991).  

Além das referências citadas acima, a Associação Nacional de Engenharia de 

Segurança do Trabalho (ANEST), lista outras nove legislações que tratam da saúde 

e segurança do trabalhador, dentre elas estão Instruções normativas do Ministério 

do Trabalho e Emprego, portarias e leis (ANEST, 2016).  

 

2.2.1 Normas Regulamentadoras 
 

O trabalho existe desde que o homem foi criado, mas somente após a Revolução 

Industrial no século XVIII, na Inglaterra, surge o alerta quanto aos acontecimentos 

de acidente do trabalho que afetavam a saúde do trabalhador de forma extrema, 

devido às condições irregulares de trabalho (BITENCOURT; QUELHAS, [199-]). 

No ano de 1919, foi instituída a Organização Internacional do Trabalho (OIT), 

compostas por representantes dos governos e organizações de trabalhadores e 

empregados, dentre os fundadores está o Brasil. Assumiram o dever de formular e 

aplicar as normas internacionais do trabalho (convenções e recomendações), 
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garantindo aos empregados melhores condições de trabalho. Tendo como objetivo, 

o fim de jornadas prolongadas de trabalho, firmando a carga horária máxima de 8 

horas diárias e 48 horas semanais, a proibição do trabalho para pessoas com idade 

inferior a 14 anos e o trabalho noturno para mulheres e trabalhadores com idade 

abaixo de 18 anos (OIT, 2016). 

Ainda tendo em vista proteger a saúde e segurança do trabalhador, foram aprovadas 

“[...] as Normas Regulamentadoras, pela Portaria n.º 3.214, de 08 de junho de 1978 

– do Capítulo V, Título II, da Consolidação das Leis do Trabalho do seu Art. 1º" 

(BRASIL, 2011). 

O emprego de normas no que se refere às exigências de proteção à saúde do 

trabalhador, regidas na Consolidação das Leis do Trabalho (CLT), deve ser 

cumprido por empresas privadas e de ordem pública, que estarão sujeitas a 

penalidades, caso haja o descumprimento ou não aplicação das normas (BRASIL, 

2016). 

Para o embasamento deste trabalho, algumas normas regulamentadoras essenciais 

serão explicadas e detalhadas aqui.  

 

2.2.1.1 NR 01 – Disposições Gerais 

 

De acordo com o disposto na Portaria nº. 06, de 09 de março de 1983, esta norma 

estabelece os parâmetros necessários para o cumprimento das demais normas de 

Saúde e Segurança do Trabalho (BRASIL, 2009). 

“[...] são de observância obrigatória pelas empresas privadas e públicas e 

pelos órgãos públicos da administração direta e indireta, bem como pelos 

órgãos dos Poderes Legislativos e Judiciário, que possuem empregados 

regidos pela Consolidação das Leis do Trabalho – CLT”. 

Além de descrever as obrigações cabíveis aos empregadores, as normas 

regulamentadoras também determinam as obrigações que devem ser adotadas 

pelos empregados (BRASIL, 2009). 

Para ordenar e orientar as normas de segurança do trabalho, a Secretaria de Saúde 

e Segurança do Trabalho (SSST), foi regida como o órgão responsável pela 

fiscalização dos âmbitos legais em todo território nacional (BRASIL, 2009). 
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2.2.1.2 NR 03 – Embargo ou Interdição 

 

De acordo com a Portaria SIT nº 199, de 17 de janeiro de 2011, “embargo e 

interdição são medidas de urgência, adotadas a partir da constatação de situação de 

trabalho que caracterize risco grave e iminente ao trabalhador” (BRASIL, 2011). 

Sofrerão com as penalidades desta norma, as empresas que apresentarem locais ou 

atividades de risco grave e eminente à saúde e a capacidade física do trabalhador, 

podendo sofrer a interdição, que é a paralisação total ou parcial de algum setor, 

máquina ou equipamento; ou o embargo, que é a paralisação completa ou parcial 

das atividades no canteiro de obra. Durante a interdição ou embargo, os 

trabalhadores deverão receber seus salários regularmente (BRASIL, 2011). 

 

2.2.1.3 NR 04 – Serviços Especializados em Engenharia de Segurança e em 

Medicina do Trabalho(SESMT) 

 

De acordo com a Portaria SSMT nº 33, de 27 de outubro de 1983, as empresas com 

obrigatoriedade de compor o Serviço Especializado em Engenharia de Segurança e 

em Medicina do Trabalho (SESMT) são: “as empresas privadas e públicas, os 

órgãos públicos da administração direta e indireta e dos poderes Legislativos e 

Judiciários, que possuem empregados registrados pela Consolidação das Leis do 

Trabalho – (CLT) [...]” (BRASIL, 2016). 

O dimensionamento do SESMT será definido para a empresa de acordo com o 

disposto no Quadro I (Anexo A), que trata da relação de Classificação Nacional de 

Atividades Econômicas – CNAE (versão 2.0), com correspondente Grau de Risco – 

GR; e no Quadro II (Anexo B), que trata do dimensionamento do SESMT, que define 

a quantidade de “[...] técnicos de saúde e segurança do trabalho, engenheiros do 

trabalho, auxiliar de enfermagem do trabalho, enfermeiro do trabalho e médicos do 

trabalho” (BRASIL, 2016). 

 

2.2.1.4 NR 05–Comissão Interna de Prevenção de Acidentes (CIPA) 

 

A Portaria SSST nº 08, de 23 de fevereiro de 1999 defini os objetivos da Comissão 

Interna de Prevenção de Acidentes (CIPA), como: ”[...] a prevenção de acidentes e 
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doenças decorrentes do trabalho, de modo a tornar compatível permanentemente o 

trabalho com preservação da vida e a promoção da saúde do trabalhador” (BRASIL, 

2011). 

Serão constituídas por CIPA, as empresas de qualquer tipo de organização privada 

ou pública que tenham pessoas registradas como empregados, de acordo com o 

dimensionamento da CIPA disposto no Quadro I (Anexo C) desta NR. A CIPA 

deverá ser composta por representantes dos empregados, sendo titulares e 

suplentes, eleitos pelos próprios trabalhados em votação secreta. Serão eleitos 

também, “[...] representantes dos empregadores, sendo titulares e suplentes, por 

eles designados” (BRASIL, 2011). 

Os representantes da CIPA serão classificados como: presidente, que terá como 

função coordenar e orientar as reuniões, além informar ao empregador quanto aos 

projetos da CIPA; o vice- presidente, que terá como função auxiliar o presidente nas 

atividades que lhe forem designadas e substituí-lo nas reuniões quando necessário; 

e o secretário, que terá como função a elaboração das atas de reunião e a coleta da 

assinatura dos participantes das reuniões (BRASIL, 2011). 

As reuniões serão de caráter ordinário e as datas de realização devem ser pré-

estabelecidas e expostas no quadro de informações da empresa (BRASIL, 2011). 

A eleição pode ser organizada pelo SESMT da empresa e deve respeitar os critérios 

dispostos nesta norma (BRASIL, 2011). 

 

2.2.1.5 NR 06 – Equipamentos de Proteção Individual (EPI) 

 

De acordo com a Portaria SIT nº 25, de 25 de outubro de 2001: “[...] considera-se 

Equipamento de Proteção Individual (EPI), todo dispositivo ou produto, de uso 

individual utilizado pelo trabalhador, destinado à proteção de riscos suscetíveis de 

ameaçar a segurança e a saúde no trabalho” (BRASIL, 2015).  

É de responsabilidade de o empregador fornecer o Equipamento de Proteção 

Individual adequado ao risco, possuir o número do Certificado de Aprovação (CA), 

expedido pelo órgão nacional de saúde e segurança do trabalho do MTE, e deve 

estar em perfeitas condições de uso. O empregador também é responsável por 

orientar e fiscalizar o uso adequado do equipamento. Por outro lado, cabe ao 
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empregado fazer bom uso do equipamento, guardar, conservar adequadamente e 

solicitar um novo em caso de desgaste ou quebra (BRASIL, 2015). 

 

2.2.1.6 NR 07 – Programa de Controle Médico de Saúde Ocupacional (PCMSO) 

 

De acordo com o disposto na Portaria SSST nº 24, de 29 de dezembro de 1994 a 

norma regulamentadora 07, estabelece como objetivo (BRASIL, 2013): 

A obrigatoriedade de elaboração e implementação, por parte de todos os 
empregadores e instituição que admitam trabalhadores como empregados, 
do Programa de Controle Médico de Saúde Ocupacional – PCMSO, com o 
objetivo de promoção e preservação da saúde do conjunto dos seus 
trabalhadores. 

Para elaboração do Programa de Controle Médico de Saúde Ocupacional (PCMSO), 

o empregador deve indicar um médico do Serviço Especializado em Engenharia de 

Segurança e Medicina do Trabalho (SESMT) da empresa. Caso a empresa não 

possui um médico do trabalho, deve contratar um serviço particular para a 

elaboração do documento (BRASIL, 2013). 

 

2.2.1.7 NR 09 – Programa de Prevenção de Riscos Ambientais (PPRA) 

 

De acordo com o disposto na Portaria SSST nº 25, 29 de dezembro de 1994 a 

norma regulamentadora 09, estabelece como obrigatoriedade (BRASIL, 2016): 

A elaboração e implementação, por parte de todos os empregados e 
instituições que admitam trabalhadores como empregados, do Programa de 
Prevenção de Riscos Ambientais – PPRA, visando à prevenção da saúde e 
da integridade dos trabalhadores, através da antecipação, reconhecimento, 
avaliação de consequente controle da ocorrência de riscos ambientais 
existentes ou que venham a existir no ambiente de trabalho, tendo em 
consideração a proteção do meio ambiente e dos recursos naturais. 

O Programa de Prevenção de Riscos Ambientais (PPRA) deve respeitar as 

exigências contidas na norma, podendo ser elaborado pelo SESMT da empresa ou 

por uma empresa terceirizada. Com o objetivo de identificar e controlar os riscos 

ambientais, classificados como agentes físicos, que são formas de energia, por 

exemplo: calor ou frio excessivo; os agentes químicos são substâncias que podem 

penetrar na pele ou por vias respiratórias, por exemplo: fumos e poeiras; e os 

agentes biológicos, por exemplo: bactérias e fungos (BRASIL, 2016). 
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2.2.1.8 NR 12 – Segurança no Trabalho em Máquinas e Equipamentos 

 

De acordo com a Portaria SIT nº. 197, de 17 de dezembro de 2010 que estabelece 

como princípios gerais e fundamentais para cumprimento desta norma (BRASIL, 

2016): 

“[...] medidas de proteção para garantir a saúde e a integridade física dos 

trabalhadores e estabelece requisitos mínimos para a prevenção de 

acidentes e doenças do trabalho nas fases de projeto e de utilização de 

máquinas e equipamentos de todos os tipos, e ainda à sua fabricação, 

importação, comercialização, exposição e cessão a qualquer título, em 

todas as atividades econômicas [...]”. 

Esta norma se aplica ao uso de máquinas e equipamentos novos e usados, que 

estejam em perfeitas condições, destinadas a fase de utilização na empresa. O 

empregador tem como obrigatoriedade, a aplicação desta norma no que desrespeito 

a medidas coletivas e individuais de saúde e segurança para a operação da 

máquina ou equipamento. Com isso, cabe ao empregado cumprir com as normas de 

operação estabelecidas pela empresa, respeitando as regras de segurança. O 

empregado também tem a responsabilidade de comunicar a empresa em caso de 

quebra ou danificação do maquinário (BRASIL, 2016). 

O Anexo VIII desta norma, trata de Presas e Similares, definidos como: as “prensas 

são máquinas utilizadas na conformação e corte de materiais diversos [...]”, por 

exemplo, prensas hidráulicas ou pneumáticas e as “máquinas similares são aquelas 

com funções e riscos equivalentes aos das prensas”, por exemplo, martelo 

pneumático (BRASIL, 2016). 

 

2.2.1.9 NR 17– Ergonomia 
 

O estudo da ergonomia pode ser definido como a busca pela adaptação do posto de 

trabalho as necessidades das pessoas de acordo com a função exercida, tendo em 

vista fornecer melhores condições de trabalho de maneira a adquirir qualidade de 

vida e maior eficiência no desempenho da atividade (PAULA; HAIDUKE; MARQUES, 

2016). 
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Ainda, buscando uma segunda definição do termo ergonomia, de acordo com o 

disposto na Portaria MTPS nº. 3.751, de 23 de novembro de 1990, esta norma, “[...] 

estabelece como parâmetros a adaptação das condições de trabalho às 

características psicofisiológicas dos trabalhadores, de modo a proporcionar um 

máximo de conforto, segurança e desempenho eficiente [...]” (BRASIL, 2007). 

Para o cumprimento desta norma dentro da empresa, cabe ao empregador abordar 

as condições de trabalho e realizar a análise ergonômica do trabalho. Estando as 

condições ergonômicas relacionadas com o levantamento de peso, carga e 

descarga de materiais e até mesmo com a organização do trabalho (BRASIL, 2007). 

Além disso, o empregador deve instruir o empregado com os métodos ergonômicos 

necessários a serem utilizados para exercer determinada função de acordo com o 

laudo ergonômico realizado para a atividade (BRASIL, 2007). 

 

2.2.1.10 NR 26 – Sinalização de Segurança 

 

De acordo a Portaria SIT nº. 229, de 24 de maio de 2011, esta norma 

regulamentadora estabelece a definição das cores para segurança do trabalho: 

“devem ser adotadas cores para segurança em estabelecimentos ou locais de 

trabalho, a fim de indicar e advertir acerca dos riscos existentes” (BRASIL, 2015). 

As cores devem ser adotadas com o objetivo de sinalização e demarcação de área 

com restrição para acesso de pessoal em locais de riscos, como operação de 

máquinas e equipamentos. Também a identificação das tubulações de água e 

gases, e a rotulagem de produtos químicos, como líquidos inflamáveis (BRASIL, 

2015). 

De acordo o disposto no item 26.1.3 desta norma, deve ser entendido que o uso da 

sinalização por cores, não substituirá o emprego das outras normas de saúde e 

segurança dentro da empresa (BRASIL, 2015). 

 

2.3 ACIDENTE DO TRABALHO 

 

Disposto no art. 19 da Lei nº 8.213/91, acidente do trabalho é o que ocorre pelo 

exercício do trabalho a serviço da empresa ou de empregador doméstico ou pelo 
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exercício do trabalho dos segurados referidos no inciso VII do art. 11 desta Lei, “[...] 

provocando lesão corporal ou perturbação funcional que cause a morte ou a perda 

ou redução permanente ou temporária, da capacidade para o trabalho” (BRASIL, 

1991). 

Ferreira e colaboradores (2012, p.52) definem que acidente de trabalho “[...] pode 

ser entendido como qualquer lesão e/ou perturbação à saúde, sendo grave ou não, 

que uma pessoa sofre em função de operações que estejam relacionadas às 

atividades de seu trabalho”. 

 

2.3.1 Causas de acidente do trabalho 
 

As causas de acidente do trabalho que oferecem risco a saúde do empregado 

podem estar ligadas a possíveis falhas humanas que comprometem a produção e/ou 

serviços. Outro fator que pode influenciar neste quesito são as falhas técnicas que 

influenciam nas atividades técnicas do trabalho (CONCEIÇÃO et al, 2015).  

O afastamento dos trabalhadores está diretamente ligado aos riscos, as doenças 

ocupacionais, o assédio moral e ao ritmo de produção impostas pelas organizações. 

(FUNDACENTRO, 2016). 

Rotinas excessivas levam a uma discussão contratual de incorporação salarial como 

um benefício pelas horas a mais trabalhadas no dia, ou na semana ou no mês 

(BRANDÃO, 2009). 

O trabalho desenfreado da produção interfere no corpo humano que possui ciclos 

regulares que mudam o ritmo biológico devido à luz do sol e a noite, um exemplo é o 

trabalho noturno. Por outro lado, o trabalho noturno é importante devido ao avanço 

da tecnologia e condições econômicas. Outro ponto de discussão é o assédio moral 

que tem sido um assunto bastante preocupante nas empresas. Um motivo é a 

frequente mudança na organização do ambiente que está diretamente ligado a estes 

acontecimentos (FUNDACENTRO, 2016). 

O acidente do trabalho não é somente quando um colaborador sofre algum tipo de 

lesão corporal, mas também está ligado aos transtornos mentais desenvolvidos no 

exercício da atividade, podendo ser ocasionado pela falta de reconhecimento ético, 
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ligados a frustrações e falta de reconhecimento pelo esforço exercido 

(FUNDACENTRO, 2016). 

Numa visão a nível mundial, mortes causadas por acidentes do trabalho 

representam o dobro das ocasionadas por guerras ou doenças provocadas pela 

AIDS, são três mortes por minuto. Posicionado em quarto lugar no número de 

acidentes fatais está o Brasil e em 15º na classificação geral de acidentes (BRASIL, 

2016). 

 

2.3.2 Tipos de acidente 
 

Os acidentes do trabalho podem ser classificados como: acidente típico, doença 

profissional ou do trabalho e acidente de trajeto (SINTIPEL, 2016). 

Considera-se como acidente típico aquele que ocorre pelo exercício do trabalho a 

serviço da empresa. Já a doença profissional ou do trabalho é adquirida em função 

de condições especiais em que o trabalho é realizado e com ele se relacione 

diretamente. Por fim, o acidente de trajeto é o que ocorre no percurso da residência 

para o trabalho, do trabalho para a residência, ou de algum outro trajeto habitual 

para o trabalho e do trabalho para outro trajeto habitual. Trajetos que interrompam o 

percurso habitual por motivos pessoais ou afins não são considerados acidente de 

trajeto (SINTIPEL, 2016). 

Os dados estatísticos dos acidentes de trabalho ocorridos no ano de 2013 nas 

empresas de “fabricação de produtos de metal, exceto máquina”, foram divulgados 

pelo Instituto Nacional do Seguro Social (INSS), separados por motivo de 

ocorrência, sendo típicas, de trajeto, doenças do trabalho e os demais acidentes que 

não foram registradas por Comunicação de Acidente do Trabalho (CAT), (BRASIL, 

2016). 

Conforme o apresentado no Gráfico 1, no ano de 2013, os acidentes considerados 

típicos são os que mais aparecem na estatística do país com 13.123 ocorrências 

registradas no Ministério da Previdência Social, seguido dos acidentes de trajeto 

com 1.845 ocorrências registradas e em terceiro lugar estão posicionadas as 

doenças ocupacionais com 335 registros, todos esses registros foram através da 

CAT. O país apresenta um total de 17.803 acidentes, sendo que 2.500 deste total 
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não foram registrados na Previdência Social através da emissão da CAT (BRASIL, 

2016). 

Gráfico 1 - Distribuição dos acidentes de trabalho segundo o Motivo - Brasil (2013) 
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Fonte: Adaptado dos dados coletados no INSS – Base de dados: estatísticas sobre Acidentes de 

Trabalho 2013. 

Para o mesmo ano de 2013, o Gráfico 2, apresenta a estatística dos acidentes 

separados por motivo, ocorridos no estado do Espírito Santo. Os acidentes 

considerados típicos ainda são os que mais aparecem na estatística com 286 

ocorrências registradas no Ministério da Previdência Social, seguido dos acidentes 

de trajeto com 28 ocorrências registros e em terceiro lugar estão posicionadas as 

doenças ocupacionais com 5 registros, todos esses registros foram através daCAT. 

O estado apresenta um total de 328 acidentes, sendo que 9 deste total não foram 

registrados na Previdência Social através da emissão da CAT (BRASIL, 2016). 

Gráfico 2 - Distribuição dos acidentes de trabalho segundo o Motivo - Espírito Santos 
(2013) 
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Fonte: Adaptado dos dados coletados no INSS – Base de dados: estatísticas sobre Acidentes de 
Trabalho 2013 
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Existem também outras classificações quando o acidente não ocorreu, mas o risco é 

evidente. Este é o caso do incidente que pode ser definido como o acontecimento 

não planejado e não desejado que possa reduzir a capacidade operacional da 

empresa (SOOBES, 2016). 

Outra classificação pode ser dada pelo quase acidente que é a ocorrência 

considerada como um incidente que não causou lesão ao trabalhador, ou dano, ou 

doença profissional, mas que teria potencial para isso (FALANDO DE PROTEÇÃO, 

2016). 

 

2.3.3 Comunicação de Acidente de Trabalho (CAT) 
 

A Comunicação de Acidente de Trabalho (CAT) é um documento que deve ser 

preenchido na ocorrência de um acidente de trajeto ou doença ocupacional a 

exercício da empresa. A comunicação à Previdência Social é um dever obrigatório 

do empregador havendo afastamento ou não do acidentado. Caso a organização 

não abra a CAT, o próprio trabalho, ou dependente, ou médico, a entidade sindical 

ou autoridade pública podem informar o acidente (BRASIL, 2016). 

A CAT poderá ser aberta até o próximo dia útil da ocorrência e em caso de óbito a 

empresa deverá comunicá-lo imediatamente. Caso a empresa não comunicar o 

acidente dentro do prazo legal estabelecido poderá ser multada, conforme disposto 

nos Artigos 286 e 336 do Decreto 3.048/99 (BRASIL, 2016). 

Para atendimento no INSS, o documento deve ser apresentado juntoa um 

documento de identificação com foto e o número de Cadastro de Pessoa Física- 

CPF. Para qualquer uma das situações apresentadas serão emitidas quatro vias. 

Primeira via deve ser entregue ao INSS, a segunda ao representante legal, e a 

terceira ao sindicato de classe do trabalhador e quarta via ficará com a empresa 

(BRASIL, 2016).  

Para Santana e colaboradores (2006, p.1005) os acidentes de trabalho geram 

grande impacto para a economia do país, apesar dos custos não serem totalmente 

contabilizados devido ao elevado número de acidentes não registrado no INSS 

através da emissão da CAT. Para países subdesenvolvidos, o impacto financeiro 
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pode chegar a 10% de perdas no Produto Interno Bruto (PIB), devido a acidentes e 

doenças do trabalho. 

Além dos custos econômicos gerados para o país, ainda existem os impactos 

emocionais e a perda na estrutura das famílias após um acidente, que são difíceis 

de mensurar (SANTANA, et  al, 2006). 
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3 METODOLOGIA 
 

Para a elaboração deste trabalho, que é um estudo transversal, descritivo-analítico 

com abordagem qualitativa – quantitativa, foi adotada a seguinte metodologia, que 

constou de uma pesquisa de campo em uma empresa de metal mecânica, situada 

na cidade de Serra, no estado do Espírito Santo (GERHARDT; SILVEIRA, 2009).  

Para tanto foi firmado um acordo formal, com assinatura de um termo de 

autorização, para a realização da atual pesquisa e para o uso de dados e imagens 

da empresa e da máquina de produção (AnexoD). 

 

3.1 DESCRIÇÃO DA EMPRESA 
 

A empresa escolhida para o estudo é do ramo siderúrgico e está presente no 

mercado há 10 anos. Está localizada no município da Serra, no estado do Espírito 

Santo, possui uma área de 38.000m² e está bem próximo do maior fornecedor de 

bobinas laminadas a quente do Brasil (METALSER, 2016) 

“Tem como principal atividade o beneficiamento de bobinas de aço, realizando 

cortes transversais para obtenção de chapas, cortes longitudinais para obtenção de 

fitas (slit) e subdivisões (rebaixamento) de bobinas” (METALSER, 2016). Além disso, 

possui uma Laminadora de Corte na Transversal com capacidade de corte de 

chapas de até 40 milímetros de espessura, o que é considerado inovador para o 

estado (METALSER, 2016). 

A siderúrgica ainda conta com o apoio de uma segunda empresa, localizada na 

mesma região e que foi criada para prestar serviços de recebimento e transporte de 

bobinas por toda a extensão do Brasil, contando com uma frota de mais de 200 

veículos, divididos entre carretas e bi-trens (METALSER, 2016). 

Ainda pode ser classificada pela NR 04, disposto no Quadro I, peloCNAE 25.99-3, 

com correspondente grau de risco três, de acordo com sua atividade econômica 

como “empresa de fabricação de outros produtos de metal não especificados 

anteriormente”. 
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3.2 CARACTERIZAÇÃO DO POSTO DE TRABALHO 

 

O posto de trabalho escolhido para a análise dos riscos foi o dos operadores da 

máquina LCT. A descrição total da empresa será realizada, mas a avaliação 

ocorrerá apenas nas atividades referentes aos operadores e auxiliares que sofreram 

acidente de trabalho na máquina LCT nos anos de 2014 e 2015. 

Essa laminadora de corte na transversal é uma máquina de beneficiamento de 

bobina que realiza o cortena chapa na posição transversal com as medidas de 19, 

21 e 40 milímetros de espessura, sendo denominadas por LCT 01, LCT 02 e LCT 03 

respectivamente (Figura 01). As três laminadoras possuem a mesma função, a única 

diferença é que a LCT 03 possui como característica o sistema reversível, que 

permite o reprocessamento em linha da chapa, permitindo correções e melhorias no 

aplainamento das chapas, caso necessário. 

                 Figura 1 - LCT - Laminadora de Corte na Transversal 

 
                   Fonte: Do próprio autor, 2016. 

Para este posto de trabalho a empresa dispõe de 17 colaboradores, sendo três 

supervisores de produção, dois inspetores da qualidade, um operador de ponte 

rolante, oito operadores de máquina de corte e três auxiliares de produção.  

As tarefas relativas à função dos supervisores de produção envolvem receber, 

executar o plano de corte e programar as máquinas; elaborar a escala de trabalho, 

programar férias, prever a necessidade de pessoal, identificar e elaborar treinamento 
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de sua equipe, cumprir e fazer cumprir as normas de saúde e segurança do 

trabalho, bem como as normas e instruções do sistema de qualidade. 

O inspetor de qualidade tem como função inspecionar a matéria prima e produtos 

acabados, emitir relatórios das inspeções; controlar a qualidade de produtos 

acabados; zelar pelos instrumentos de inspeção, cumprir e fazer cumprir as normas 

de saúde e segurança do trabalho, bem como as normas e instruções do sistema de 

qualidade. 

As atividades destinadas aos operadores de ponte rolante são relativas a efetuar o 

transporte dos fardos da balança até a área de armazenamento; endereçar os fardos 

na área de armazenamento; efetuar o carregamento e o descarregamento dos 

fardos nos caminhões; efetuar o abastecimento e o desabastecimento de matérias-

primas nas linhas de produção, atender a manutenção na montagem e 

desmontagem dos equipamentos, orientando-se pelo responsável do setor atendido; 

remanejamento dos fardos na área de estocagem; testar diariamente o 

funcionamento geral da ponte rolante (chaves, limite de elevação, sirene, cabos de 

aço e iluminação); cumprir e fazer cumprir as normas de saúde e segurança do 

trabalho, bem como as normas e instruções do sistema de qualidade. 

As tarefas relativas à função dos operadores de máquina de corte estão 

relacionadas em conferir as características das bobinas a serem cortadas de acordo 

com o plano de corte; cortar o material dentro do comprimento programado; 

desempenar adequadamente o material acabado e fazer inspeção visual do material 

cortado; regular a máquina de acordo com as dimensões do material; manter a 

máquinas e materiais em condições de uso e informar a necessidade de 

manutenção corretiva; fazer a arrumação do posto de trabalho; cumprir e fazer 

cumprir as normas de saúde e segurança do trabalho, bem como as normas e 

instruções do sistema de qualidade. 

Por fim, as atividades direcionadas aos auxiliares de produção estão ligadas a 

posicionar produtos cortados na mesa de rolos de saída da máquina de corte; 

separar e empilhar produtos acabados; pesar e etiquetar os fardos; engatar as 

garras do balancinho no fardo; empilhar as chapas e fardos; cintagem dos fardos e 

das bobinas; informar ao supervisor a presença de materiais ou serviços não 

conforme; manter a organização da área; auxiliar o operador de ponte rolante; 

posicionar as sapatas do balancinho nos fardos conforme previsto nas instruções de 



46 
 

trabalho; cumprir e fazer cumprir as normas de saúde e segurança do trabalho, bem 

como as normas e instruções do sistema de qualidade. 

Além das diferentes funções dispostas para este posto de trabalho, o colaborador 

pode ser classificadoporníveisdeum a oito. A classificação por nível pode ser dada 

de acordo com a experiência e desempenho no trabalho, sendo observado pelo 

supervisor do setor. Apesar das atividades permanecem as mesmas, a diferença 

está no valor salarial para cada nível de trabalho, que aumenta de acordo com o 

nível. 

As questões aqui expostas foram baseadas em dados especificados no PPRA da 

empresa. O documento é importante para avaliar os riscos nos quais os 

trabalhadores estão expostos de acordo com a função exercida e as medidas 

preventivas, classificando por ordem de prioridade (BRASIL, 2016).  

 

3.2.1 Caracterização das equipes de trabalho 
 

A empresa dispõe de duas equipes com uma jornada de trabalho de 44 horas 

semanais, sendo divididas em dois turnos de oito horas diárias. O primeiro turno 

inicia as atividades às 6 horas da manhã e finaliza as atividades às 14 horas da 

tarde. O segundo turno inicia as atividades às 14 horas da tarde e encerra o 

funcionamento do posto de trabalho às 22 horas. A equipe pertencente ao turno do 

período matutino-vespertino trabalha de segunda a sábado e a equipe que pertence 

ao turno do período vespertino-noturno trabalha de segunda a sexta. Para não 

exceder as jornadas de trabalho mensal e gerar hora extra para a equipe do turno 

matutino-vespertino, toda semana as equipes trocam os turnos. 

Os períodos para descanso no trabalho são divididos em pausas regulares de 1 hora 

para almoço, que pode ser entre às 11 horas da manhã e às 13 horas da tarde, e 

alguns minutos para café da manhã e tarde. Para a equipe do turno vespertino-

noturno a pausa também é de uma hora para o jantar, que acontece no horário de 

18 as 19 horas, sendo permitido também, uma pausa de alguns minutos para o café. 

A empresa não definiu um tempo específico para o café, o colaborador faz uma 

parada para lanche assim que sente a necessidade de se alimentar, fazendo uma 

comunicação prévia ao supervisor. 

Com rotina de trabalho das equipes definida, passamos a conhecer também a rotina 

relativa ao funcionamento da LCT que consiste em 16 horas diárias de operação, 
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tendo uma interrupção programada em seu processo de corte às 11 horas da manhã 

e retornando seu funcionamento às 12 horas da tarde. Assim que retorna a 

operação, a laminadora é programada para corte atéas 22 horas, quando encerra o 

horário de trabalho do segundo turno, retornando às 6 horas da manhã com o novo 

turno de trabalho e repetindo a rotina. 

Todo processo de operação da máquina é observado e controlado pelo supervisor 

de produção, que orienta a equipe a programar a máquina de acordo com o plano de 

corte elaborado através do pedido de comprar do requisitante. 

A rotina de trabalho dos operadores da laminadora consiste em posicionar a bobina 

no fosso da máquina com auxílio da ponte rolante (Figura 02), a operação da ponte 

é feita pelo operador de ponte rolante.  

No primeiro painel de controle, o operador de máquina de cortefaz a programação 

para posicionar a bobina na entrada da máquina (Figura 03). Com a bobina 

posicionada corretamente, realiza outra programação em um segundo painel de 

controle e programa a máquina para realizar o corteno tamanho especificado no 

plano de corte, conforme o pedido requisitado; logo após, o operador de máquina de 

corte acompanha o processo visualmente até o final da máquina, onde as chapas 

serão empilhadas e posicionadas na lateral da LCT (Figura 04), novamente o 

processo é realizado com o auxílio da ponte rolante, pelo operador de ponte rolante. 

Por fim, o material que já foi separado por lotes é identificado com etiquetas pelo 

auxiliar de produção. 

Uma nova programação é realizada quando termina o material contido na bobina ou 

quando o pedido do cliente foi finalizado e se dá início a outro pedido. 
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                Figura 2 - Posicionamento da bobina na entrada da LCT 03 

 
                  Fonte: Do próprio autor, 2016. 

Figura 3 - Painel de controle para ajustar a bobina na entrada da LCT 03 

 
       Fonte: Do próprio autor, 2016. 
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Figura 4 - Acompanhamento visual da chapa na LCT 03 

 
                               Fonte: Do próprio autor, 2016. 

 

3.3 COLETA DOS DADOS 
 

A Coleta dos dados foi dividida em três etapas: 

 Primeira etapa: informações sobre os acidentes ocorridos com a máquina 

LCT no período de março a novembro de 2015, foram coletadas por meio de 

documentos de investigação de acidentes elaborados pelo técnico em 

segurança do trabalho da empresa, juntamente com os colaboradores 

envolvidos na ação e um representante da Comissão Interna de Prevenção 

de Acidentes (CIPA).  

 Segunda etapa: acompanhamento e realização das fotos e filmagens foram 

feitas como uma abordagem exploratória, tendo em vista entender o processo 

produtivo da LCT e seu respectivo funcionamento. Foi realizada uma visita 

técnica na área de produção da empresa com o acompanhamento do técnico 

de segurança do trabalho para entender as principais causas de acidente. 

Foram realizados registros de imagem de cada parte da máquina, dentre eles 

os que oferecem maior risco aos colaboradores envolvidos nas atividades, 
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como partes com rolos guias, que auxiliam na movimentação e a guilhotina, 

que faz o corte da chapa. 

 Terceira etapa: aplicação do questionário semiestruturado (Apêndice A) aos 

operadores da laminadora para analisar o grau de conhecimento sobre 

osriscos contidos no posto de trabalho, fazer um levantamento quanto ao 

nível obtido nos treinamentos de operação de maquinário, saúde e segurança 

no trabalho. Assim como, verificar se o colaborador faz o uso correto e 

constante dos Equipamentos de Proteção Individual (EPI). Foi possível 

também, conhecer a opinião do colaborador quanto às condições ambientais 

dentro da empresa, limpeza e organização do posto de trabalho e condições 

para descanso. 
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4 RESULTADOS E DISCUSSÃO 
 

Nesse capítulo será realizada a descrição dos resultados referentes às etapas de 

coleta dos dados iniciando pela caracterização da amostra estudada. 

As tabelas a seguir apresentam os dados amostrais dos 17 colaboradores 

abordados no posto de trabalho da LCT, onde o questionário foi aplicado. 

Na Tabela 1, foram caracterizados os supervisores de produção da máquina LCT, 

que representam 17,65% da amostra total da aplicação do questionário, com faixa 

etária entre 27 a 43 anos, sendo que 33,33% classificados em seu estado civil como 

casado e 66,67% como solteiro. Todos desta amostra apresentam ensino médio 

completo. 

Tabela 1 - Caracterização dos supervisores de produção da LCT 

Colaborador Idade Estado Civil Escolaridade 
1 43 Casado Médio completo 
2 34 Solteiro Médio completo 
3 27 Solteiro Médio completo 

                     Fonte: Baseado nos dados do questionário 

Na Tabela 2, os inspetores de qualidade representam 11,76% da amostra total, 

todos com faixa etária de 28 anos, 50% com estado civil casado e 50% solteiro. 

Todos desta amostra apresentam classificação de escolaridade de ensino médio. 

Tabela 2 - Caracterização dos inspetores de qualidade da LCT 

Colaborador Idade Estado Civil Escolaridade 
1 28 Casado Médio completo 
2 28 Solteiro Médio completo 

                    Fonte: Baseado nos dados do questionário 

A Tabela 3 apresenta a caracterização do operador de ponte rolante que representa 

5,88% da amostra total, com idade de 48 e classificado como casado em seu estado 

civil, possui ensino médio completo. 

Tabela 3 - Caracterização dos operadores de ponte rolante da LCT 

Colaborador Idade Estado Civil Escolaridade 

1 48 Casado Médio completo 
                   Fonte: Baseado nos dados do questionário 

Conforme apresentado na Tabela 4, do total de colaboradores abordados para 

aplicação do questionário 41,17% são representados por operadores de máquina, 

com faixa etária entre 26 a 40 anos, sendo 14,29% desta amostra separados, 
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28,57% solteiros e 57,14% casados. O índice de escolaridade é de 28,57% para os 

que ainda não concluíram o ensino médio e de 71,53% para os que completaram o 

ensino médio. 

Tabela 4 - Caracterização dos operadores de máquina da LCT 

Colaborador Idade Estado Civil Escolaridade 
1 27 Separado Médio incompleto 
2 29 Solteiro Médio incompleto 
3 30 Casado Médio completo 
4 29 Casado Médio completo 
5 26 Solteiro Médio completo 
6 38 Casado Médio completo 
7 40 Casado Médio completo 

                    Fonte: Baseado nos dados do questionário 

Das cinco funções abordadas no posto de trabalho da LCT 11,76% são 

representados pelos auxiliares de produção, com faixa etária entre 22 e 27 anos, 

todos com classificação civil de solteiro e que possuem ensino médio completo, 

conforme apresenta a Tabela 5.  

Tabela 5 - Caracterização dos auxiliares de produção da LCT 

Colaborador Idade Estado Civil Escolaridade 
1 27 Solteiro Médio completo 
2 22 Solteiro Médio completo 

                   Fonte: Baseado nos dados do questionário 

 

4.1 ACIDENTES DE TRABALHO – PRIMEIRA ETAPA DA COLETA 

 

Todos os dados foram coletados através de documentos de análise crítica e 

investigação de acidentes, elaborados pelo técnico em segurança do trabalho junto 

a CIPA da empresa e disponibilizados no dia da pesquisa de campo. A Tabela 6 

apresenta um resumo destes acidentes, que envolveram laceração, luxação e 

prensamentos dos membros superiores e inferiores. 

Tabela 6 - Acidentes ocorridos na LCT 

Colaborador Período Máquina Função Parte atingida Dias perdidos 
1 Mai/14 LCT02 Auxiliar Pé esquerdo 120 
2 Mar/15 LCT03 Auxiliar Pé direito 4 
3 Ago/15 LCT03 Auxiliar Dedo anelar mão direita Não informado 
4 Nov/15 LCT03 Operador Dedo médio mão esquerda Não informado 

Fonte: Baseado em dados do documento de avaliação de acidentes e incidentes da empresa 
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O primeiro acidente desta análise ocorreu em maio de 2014 na LCT 02, envolvendo 

um auxiliar de produção. O colaborador, junto ao operador do turno, percebeu que a 

chapa que passava pela laminadora estava desalinhada, no primeiro momento, a 

reação do auxiliar foi de subir na máquina e tentar alinhar a chapa com um pedaço 

de madeira (guia). Antes que o colaborador descesse, a LCT foi acionada e, sem 

querer, o auxiliar deixou acidentalmente o pé esquerdo próximo ao rolo puxador 

(Figura 5), causando laceração e fratura exposta no membro inferior. O auxiliar de 

produção foi socorrido pelo SESMT da empresa e levado ao hospital mais próximo, 

passou por cirurgias para reconstruir o membro, ficando afastado por quatro meses 

da empresa. Após a recuperação, o colaborador retornou ao trabalho, sofrendo 

mudança de função. 

Figura 5 - Posicionamento do pé do auxiliar no momento do acidente 

 
Fonte: Documento de investigação e análise de acidentes da empresa 

Para evitar novas ocorrências, foi tomado como medida de segurança a adaptação 

de um sistema composto por dois rolos na vertical que possuem a função de 

pressionar a chapaantes do sistema de reversão, conforme mostra a Figura 6. 
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Figura 6 - Equipamento adaptado para alinhar a chapa na laminadora 

 
Fonte:Documento de investigação e análise de acidentes da empresa 

A Figura 7 apresenta outro dispositivo adaptado na LCT 03 para auxiliar no 

alinhamento do empilhamento das chapas no final do processo da laminadora, 

evitando o auxílio manual pelos colaboradores. 

Figura 7 - Adaptação de dispositivos auxiliares de empilhamento de chapa 

 

       Fonte: Documento de investigação e análise de acidentes da empresa 
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O segundo caso aconteceu em março de 2015 na LCT 03 com um auxiliar de 

produçãoque durante a inspeção de rotina das chapas na mesa de rolos, que fica 

posicionada na saída da guilhotina da laminadora, prendeu o membro inferior direito 

entre os rolos tracionados (Figura 8), sofrendo uma luxação. O colaborador foi 

socorrido pelo SESTM da empresa e precisou ficar quatro dias afastados da função. 

Logo após o retorno, o auxiliar foi orientado e retornou ao posto de trabalho. 

                 Figura 8 - Postura do auxiliar no momento do acidente 

 
                   Fonte: Documento de investigação e análise de acidentes da empresa 

A atividade trata-se de uma rotina, e de acordo com o plano de atividades o auxiliar 

esta sujeito a subir na mesa para examinar a chapa, com isso, para mitigar as 

ocorrênciasa empresa tomou como medida de ação de segurança a fixação de 

placas para advertir o colaborador quanto ao risco de prensamento de membros 

existente na mesa, conforme mostra a Figura 9.  
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Figura 9 - Placas de advertência como medida de segurança 

 
                   Fonte: Documento de investigação e análise de acidentes da empresa 

Cinco meses depois, outro auxiliar sofreu acidente na mesma laminadora, desta vez 

envolvendo o membro superior. O colaborador auxiliava no posicionamento da 

chapa próximo a máquina quando teve seu dedo anelar da mão direita prensada 

entre as chapas. O auxiliar foi socorrido pelo SESMT e levado ao hospital mais 

próximo da empresa. O tempo de afastamento não foi especificado, mas após o 

tratamento o colaborador pode retornar as suas atividades de rotina. 

Para este caso, foi tomado como medida de segurança a realização de um Diálogo 

Diário de Segurança (DDS) com foco na proteção das mãos e atenção na realização 

da atividade. 

Por último, foi analisado um acidente ocorrido em novembro deste mesmo ano, 

desta vez envolvendo um operador de máquina que também sofreu com 

prensamento no membro superior. O colaborador estava ajustando a guilhotina da 

máquina com uma chave tipo cachimbo, quanto teve o dedo médio da mão 

esquerda prensado entre a máquina e ferramenta. O operador foi socorrido pelo 

SESMT e encaminhado ao hospital mais próximo, onde teve o atendimento 

adequado. O tempo de afastamento não foi especificado, mas o colaborador pode 

retornar a exercer sua função logo após a recuperação. 
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Para mitigar este tipo de acidente, o setor da produção foi orientado a usar chaves 

combinadas (Figura 10) para realizar o ajuste das guilhotinas com maior fixação e 

menos esforço físico. 

                 Figura 10 - Chave combinada para ajustar a guilhotina 

 
                   Fonte: Documento de investigação e análise de acidentes da empresa 

Todos os acidentes foram classificados como típico, pois ocorreram dentro das 

dependências da empresa, em horário de trabalho. Os acidentes também foram 

classificados como Com Perda de Tempo (CPT), pois os colaboradores não 

retornaram para a função até o dia seguinte.  

Para cada ocorrência, o SESMT e a CIPA, junto aos colaboradores envolvidos, 

fizeram a análise dos acidentes, buscando as principais causas para elaborar o 

plano de açãoque levantaria as melhorias a serem realizadas nos equipamentos. 

Além de apresentar as ocorrências no DDS, com a intenção de conscientizar os 

demais trabalhadores do setor.  

Percebe-se na análise das causas que os acidentes poderiam ser evitados caso as 

medidas de segurança tomadas após a ocorrência desses acidentes tivessem sido 

adotadas antecipadamente. Todos os fatores de risco aqui apresentados eram 

passiveis de previsão, assim nota-se uma falha na análise dos riscos e no 

cumprimento de normas regulamentadoras como a NR 06 em seu Anexo I, item F.1 

que trata dos EPI para a proteção dos membros superiores, como “luvas de 

proteção das mãos contra agentes cortantes e perfurantes” (BRASIL, 2015).  

Além disso, o sistema coletivo de segurança também esta relacionado com a 

implantação de comunicados de restrição de acesso, como o uso de placas 

advertindo sobre os riscos existentes no local ou no equipamento (SAURIN; 
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FORMOSO; GUIMARÃES, 2002). A NR 26 estabelece o uso adequado das cores 

para sinalizar os locais de riscos.  

Para Gomes e colaborador (2002, p. 4), a importância da sinalização de segurança 

está em causar no trabalhador a reação automática de percepção instantânea de 

risco naquele local, por isto a adequação das cores. As sinalizações também podem 

ser classificadas por placas do tipo: sinalização de perigo, indicando qual o tipo de 

risco existente no local; de sinalização de atenção, recomendando maiores cuidados 

(Figura 12), de sinalização direcional, indicando uma direção como saída de 

emergência (Figura 13), de sinalização de segurança, incentivando a adoção de atos 

seguros (Figura 14), e a sinalização informativa, indicando os tipos de EPI que 

devem ser usados, como mostra a Figura 15. 

Figura 11 - Placa de sinalização de perigo 

 
Fonte: SETON – Soluções para Sinalização, Proteção e Identificação. 

Figura 12 - Placa de sinalização de atenção 

 
Fonte: SETON – Soluções para Sinalização, Proteção e Identificação. 
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Figura 13 - Placa de sinalização de direção 

 
Fonte: SETON – Soluções para Sinalização, Proteção e Identificação. 

Figura 14 - Placa de sinalização de segurança 

 
Fonte: SETON – Soluções para Sinalização, Proteção e Identificação. 

Figura 15 - Placa de sinalização de informação 

 
Fonte: SETON – Soluções para Sinalização, Proteção e Identificação. 

 

4.2 OBSERVAÇÃO DA TAREFA LABORAL – SEGUNDA ETAPA DA COLETA 

 

Para este tópico, foi observada a atividade laboral dos operadores de máquinas e 

auxiliares de produção da LCT 03, onde ocorreram três dos quatros acidentes 

analisados no tópico anterior. Numa pesquisa de campo, foi possível perceber os 



60 
 

pontos de risco existentes na laminadoraaos quais estes trabalhadores estão 

expostos, como risco físico, no qual todos estão expostos, risco ergonômicoe de 

acidente. 

A Figura 16 apresenta o momento em que o operador faz o ajuste da bobina na 

entrada da laminadora. Para esta atividade foram verificados quatro pontos de 

atenção: no primeiro o operador está exposto ao risco ergonômico, com postura de 

agachamento inadequada, com flexão excessiva de tronco, fator preponderante para 

o excesso de carga na região lombar da coluna, podendo ocasionar quadros de 

lombalgias e lesões discais, outro risco postural é a descarga de peso assimétrica 

nos membros inferiores e em desnível, fator que ocasiona perda de equilíbrio, 

tornando esse colaborador mais sujeito a quedas frontal e posterior, de acordo com 

os pontos dois e três, por último há um quarto ponto de atenção que se refere ao 

posicionamento de incorreto de um pedaço de madeira na grade de proteção da 

máquina, podendo ocasionar em queda de material. 

                 Figura 16 - Risco no ajuste da bobina 

 
                   Fonte: Baseado na pesquisa de campo 

Ainda na parte de ajuste da bobina, a Figura 17 mostra o momento em que operador 

corta as presilhas que amarram a bobina. Neste momento podem-se observar três 

pontos de atenção. No primeiro ponto é possível verificar o painel de controle, que 

pode ser acionado acidentalmente a qualquer momento e ligar a rotação da bobina, 

1 

2 

3 

4 
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na qual o operador está escorado, isto ocasionaria no desequilíbrio, visto que ele 

está escorado na bobina, e então um possível esmagamento do operador na parte 

de rotação da máquina. Além disso, observa-se também que a área de apoio dos 

membros inferiores é pequena, deixando o operador com espaço limitado. 

                 Figura 17 - Risco no ajuste da bobina ao cortar a presilha 

 
                   Fonte: Baseado na pesquisa de campo 

A Figura 18 mostra o operador fazendo a programação da laminadora no painel de 

controle para efetuar o corte das chapas, neste momento um dos colaboradores 

acompanha o processo bem próximo da máquina em funcionamento. Neste ponto 

da máquina existem partes móveis expostas, que são os rolos de compressão, 

conforme apresentado na Figura 19. Como a máquina não possui grade de 

proteção, os trabalhadores envolvidos na atividade ficam sujeitos a acidentes com 

esmagamento de membros em caso de falta de atenção. Ainda na Figura 15, nota-

se o risco de corte, em que a guilhotina está completamente exposta e o também o 

risco de esmagamento existente na mesa de rolos, ambos estão sem grade de 

proteção e sem sinalização de segurança advertindo o colaborador quanto aos 

riscos e proibições. 

2 

1 
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               Figura 18 - Risco no rolamento da laminadora 

 
                Fonte: Baseado na pesquisa de campo 

                 Figura 19 - Rolos da laminadora expostos 

 

                   Fonte: Baseado na pesquisa de campo 

A Figura 20 e 21 apresenta o momento em que a chapa passa pela guilhotina para 

ser cortada. A produção ocorre de acordo com o plano de corte requisitado pelo 

cliente e programado pelo operador. O risco identificado nesta parte do processo 
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também está relacionado ao corte ou esmagamento de membros, podendo ser 

provocados pela guilhotina exposta, como não há proteção na máquina qualquer 

colaborador pode se aproximar da máquina sem segurança. A Figura 20 retrata bem 

este risco, o auxiliar coloca a mão na chapa ainda em movimento, se expondo ao 

risco. 

Ainda na Figura 20, é possível perceber as condições de insegurança relacionadas à 

área de circulação onde está instalada a máquina. O segundo ponto mostra a 

presença de uma madeira no piso, bem próximo à máquina. Em um terceiro ponto, 

verifica-se que há cabos elétricos expostos e espalhados no chão do posto de 

trabalho.  

                 Figura 20 - Risco na guilhotina da laminadora 

 
                   Fonte: Baseado na pesquisa de campo 
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                 Figura 21 - Guilhotina da laminadora sem proteção 

 
                   Fonte: Baseado na pesquisa de campo 

Percebe-se nestes pontos que não há sistema de segurança para evitar o contato 

direto do homem com a máquina, ocasionando condição de insegurança à 

integridade física do trabalhador.  

Medidas de segurança poderiam ser adotadas como a adaptação de sistemas 

coletivos de segurança. A NR 12 em seu item 12.38 diz que: “as zonas de perigo 

das máquinas e equipamentos devem possuir sistemas de segurança, 

caracterizados por proteções fixas, móveis e dispositivos de segurança interligados 

[...]” (BRASIL, 2016).  

A Figura 22 apresenta um modelo de proteção frontal fixa que impede o ingresso 

dos membros superiores e inferiores dos colaboradores nas áreas de risco da 

máquina. Para realizar a manutenção preventiva a grade pode ser removida por 

meio de chave de segurança. 

1 
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                 Figura 22 - Modelo de proteção frontal para guilhotina 

 

                   Fonte: Documento para treinamento da empresa Metalúrgica MP 

Outro método pode ser analisado na Figura 23 que apresenta um modelo de 

proteção fixa que pode ser adaptada ao redor da LCT, evitando o contato direto do 

colaborador com a laminadora. O sistema de proteção apresenta um portão que dá 

acesso à máquina para realizar manutenção preventiva.  

                 Figura 23 - Modelo de proteção ao redor da LCT 

 
                   Fonte: FAGOR – Linhas de Corte na Transversal 
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Ainda na NR 12, item 12.9, fica claro a importância de manter a área de circulação 

próxima ao equipamento desobstruída, este item declara que os locais devem “ser 

mantidos limpos e livres de objetos, ferramentas e quaisquer materiais que ofereçam 

riscos de acidente” (BRASIL, 2016). 

Notam-se também a necessidade de adaptação do posto de trabalho as condições 

físicas do empregado. De acordo com o disposto na NR 17, item 17.4.1“todos os 

equipamentos que compõem um posto de trabalho devem estar adequados às 

características psicofisiológicas dos trabalhadores e à natureza do trabalho a ser 

executado” (BRASIL, 2007). Assim, evitando afastamento por impossibilidade física 

de trabalho ocasionada por fadiga ocupacional. 

 

4.3 APLICAÇÃO DO QUESTIONÁRIO – TERCEIRA ETAPA DA COLETA 

 

Foi aplicado um questionário com 22 perguntas aos 17 colaboradores do posto de 

trabalho da LCT. As perguntas são referentes a questões pessoais e profissionais 

que podem interferir direta ou indiretamente na execução da atividade laboral de 

maneira a atingir a saúde e segurança do colaborador. Os dados coletados e 

apresentados neste tópico estão relacionados com a resposta dos colaboradores 

abordados no questionário. 

Dos colaboradores abordados 64,71% possuem idade entre 22 e 30 anos, 11,76% 

tem idade entre 31 e 39 anos e 23, 53% tem idade entre 40 e 48 anos, conforme 

apresenta a Tabela 7. 

Tabela 7 – Idade dos colaboradores abordados no questionário 

Idade N % 
22-30 11 64,71 
31-39 2 11,76 
40-48 4 23,53 
Total 17 100,00 

Fonte:Baseado nos dados do questionário 

A Tabela 8 é referente ao estado civil dos colaboradores, sendo 52,94% casados, 

5,88% os separados e 41,18% são solteiros. 
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Tabela 8 - Estado civil dos colaboradores abordados no questionário 

Estado Civil N % 
Casado 9 52,94 

Separado 1 5,88 
Solteiro 7 41,18 
Total 17 100,00 

                            Fonte: Baseado nos dados do questionário 

Os colaboradores foram questionados quanto ao nível de escolaridade, todos 

disseram ter iniciado o ensino médio, onde 88,24% terminaram o estudo, mas 

11,76% não concluíram, conforme apresentado na Tabela 9. 

Tabela 9 – Escolaridade dos colaboradores abordados no questionário 

Escolaridade N % 
Médio completo 15 88,24 

Médio incompleto 2 11,76 
Total 17 100,00 

      Fonte: Baseado nos dados do questionário 

De acordo com as respostas, foi possível extrair também que a maioria dos 

colaboradores trabalha na empresa a mais de 12 meses, todos já passaram pelo 

período de experiência, que é de 3 meses. O Gráfico3 apresenta que 41,18% dos 

empregados tem de 4 a 36 meses de carteira assinada na empresa, 23,53% são 

representados por pessoas com tempo médio na empresa entre 48 e 84 meses e os 

colaboradores mais experientes estão na empresa entre 103 e 120 meses, sendo 

representados por 35,29% da amostra. 

         Gráfico 3 - Tempo de trabalho na empresa 
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          Fonte: Baseado nos dados do questionário 
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Quanto à área de atuação profissional dos trabalhadores, nota-se na Tabela 10 que 

das funções exercidas neste posto de trabalho 5,88% sãorepresentadas pelo 

operador de ponte rolante, 11,76% pelos inspetores de qualidade, 17,65% pelos 

auxiliares de produção, 17, 65% pelos supervisores de produção e representando o 

maior percentual os operadores de máquina com 47,06%. 

Tabela 10– Função dos colaboradores abordados no questionário 

Função N % 
Auxiliar de produção 3 17,65 
Inspetor de qualidade 2 11,76 
Operador de máquina 8 47,06 

Operador de ponte 1 5,88 
Supervisor de produção 3 17,65 

Total 17 100,00 
                                  Fonte: Baseado nos dados do questionário 

Foi questionado também se a empresa forneceu algum tipo de treinamento para 

qualificar cada colaborador para sua função atual, os resultados apresentam que 

94,12% alegaram ter recebido treinamento, mas existe um percentual de 5,88% que 

não recebeu treinamento adequado para exercer a função, conforme apresenta a 

Tabela 11.  

Tabela 11 - Treinamento para a função dos colaboradores abordados no 
questionário 

Treinamento para a função N % 
Não 1 5,88 
Sim 16 94,12 

Total 17 100,00 
                                Fonte: Baseado nos dados do questionário 

Quando questionados sobre quem lecionou o treinamento para a função 58,82% 

responderam que foram treinados pelo próprio supervisor de produção e 17,65% 

alegam que foram treinados por outros operadores de máquina, nesta amostra todos 

são representados por auxiliares e operadores. Apenas 5,88% dos supervisores de 

produção foram treinados pelo gerente da área. Dos operadores de ponte rolante 

5,88% foram treinados por outro operador de ponte. Os inspetores de qualidade 

também foram treinados por outros inspetores, representado 5,88% desta amostra. 

Os outros 5,88% dos colaboradores alegam não ter recebido treinamento para a 

função. A Tabela 12 apresenta estes dados. 
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Tabela 12 - Responsáveis por lecionar treinamento de acordo com cada função 

Quem lecionou treinamento para a função N % 
Gerente 1 5,88 

Na 1 5,88 
Operador de ponte 1 5,88 

Outro operador 3 17,65 
Supervisor 10 58,82 

Supervisor qualidade 1 5,88 
Total 17 100,00 

               Fonte: Baseado nos dados do questionário 

Os colaboradores ainda foram questionados quanto ao nível de experiência neste 

posto de trabalho, e o resultado foi bem significativo para os que possuem de 4 a 36 

meses, que representam 35,29% da amostra, os que possuem de 48 a 84 meses 

representam 23,53%, os que possuem entre 96 a 120 meses representam 11,76% 

dos colaboradores abordados. Ainda tem uma pequena amostra de 5,88% que são 

representados pelos inspetores de qualidade que foram classificados como n.a (não 

se aplica), pois eles são responsáveis por inspecionar a qualidade de todos os 

produtos fabricados na empresa, não somente das chapas da LCT, conforme 

demonstra o Gráfico4. 

Gráfico 4 - Tempo de experiência na LCT dos colaboradores abordados no 
questionário 
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          Fonte: Baseado nos dados do questionário 

Analisando a Tabela 13, podem-se tomar duas conclusões, a primeira que não há 

um tempo padrão para aplicação do treinamento quanto ao uso de EPI ou ainda que 

os colaboradores não saibam distinguir o que é um treinamento de segurança do 

trabalho. De acordo com os relatos, fica em destaque que o tempo de treinamento 
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mais aplicado é o de oito horas, com 70,59%, seguido dos demais tempos de 

treinamento de meia hora e duas horas, com 5,88% cada e os treinamentos de 56 

horas e 720 horas, também com 5,88% cada. Para estes dois últimos casos foi 

possível perceber que foi adotado como tempo de treinamento o mesmo tempo que 

o colaborador tem de contratação na empresa. Todos declararam que foram 

treinados e fazem o uso adequado do EPI. 

Tabela 13 - Tempo de treinamento para uso de EPI 

Tempo de treinamento(horas) N % 
0,5 1 5,88 
2 1 5,88 
8 13 70,59 

56 1 5,88 
720 1 5,88 

Total 17 100 
                               Fonte: Baseado nos dados do questionário 

Observa-se na Tabela 14 que a maioria dos trabalhadores, 88,24%, reconhece que 

há fiscalização de segurança no posto da LCT pelo técnico em segurança do 

trabalho, inspetor de qualidade ou supervisor de produção, destes 82,35% declaram 

que a fiscalização é diária e 5,88% diz que raramente acontece. Ainda existe uma 

amostra de 11,76% que alegam não haver fiscalização.   

        Tabela 14 - Fiscalização no posto de trabalho da LCT 

Há fiscalização de segurança no posto de trabalho? N % 
Não 2 11,76 
Sim 15 88,24 

Total 17 100,00 
          Fonte: Baseado nos dados do questionário 

O Gráfico 5 traz os riscos de acidentes no posto de trabalho da LCT, em que as 

classificações foram listadas pelos próprios trabalhadores, todos declararam que 

existe algum tipo de acidente neste posto. Fica em destaque que o risco mais 

propício de ocorrer é o de esmagamento de membros com 35,29%, seguido do risco 

de corte com 29,41%, e o risco de prensamento de membros com 11,76%, os 

demais riscos como acidente em geral, perfuração, queda e risco físico representam 

5,88%. 
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   Gráfico 5 - Riscos de acidentes no posto de trabalho da LCT 
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    Fonte: Baseado nos dados do questionário 

Analisando o Gráfico 6, com dados sobre causa de acidente de trabalho provocados 

por atos ou condições de insegurança, nota-se que os acidentes com prensamento 

de membros foram os mais frequentes com 23,53%, seguido por corte no membro 

com 11,76% e por acidentes como esmagamento de membros, queda de chapa no 

membro superior e tropeção com 5,88% cada. Dos trabalhadores que já se 

acidentaram, um é inspetor de qualidade, umoperador de ponte rolante, um 

supervisor de produção, dois auxiliares de produção e quatro operadores de 

máquina. Representando pouco menos da metade da amostra total, com 47,06% 

estão os colaboradores que não sofreram nenhum tipo de acidente de trabalho, 

classificados como n.a (não se aplica), destes um é inspetor de qualidade, dois 

supervisores de produção, um auxiliar de produção e quatro operadores de 

máquina. Quarenta e sete por cento dos trabalhadores que não sofreram nenhum 

acidente se mostra como um dado alarmante, ficando evidente falha grave na 

segurança, tornando premente a necessidade de um programa ergonômico e de 

segurança.  
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 Gráfico 6 - Causa de acidentes sofridos pelos colaboradores abordados 
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 Fonte: Baseado nos dados do questionário 

No Gráfico7, são apresentadas as condições do posto de trabalho identificadas por 

iluminação ideal, que foi classificada como às vezes (23,53%), sempre (70,59%) ou 

não sabe (5,88%), seguida das condições de ruído excessivo, classificadas como 

sempre (100%), se existe poeira no local como às vezes (5,88%) ou sempre 

(94,12%), por último foi identificado quanto a possibilidade de a temperatura ser 

agradável, foi classificado como raramente (11,76%), às vezes (64,71%), como 

sempre (5,88%) e como nunca (17,65%). Sobre os riscos ambientais, fica evidente a 

percepção dos ruídos intensos por parte dos trabalhadores e uma temperatura nem 

sempre agradável. Durando a pesquisa de campo foi possível perceber que todos 

faziam uso adequado do EPI (protetor auditivo tipo concha) e que foi identificada a 

presença de tufão no posto de trabalho para amenizar o calor. 
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 Gráfico 7 - Classificação das condições do posto de trabalho 
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 Fonte: Baseado nos dados do questionário 

Em reflexo ao que foi classificado como condições de trabalho, o Gráfico 8 

apresenta a classificação geral do trabalho de acordo com o ponto de vista dos 

colaboradores. Quando questionados sobre como classificam a sua atividade 

laboral, no que diz respeito a monótono, verifica-se que foi apontado como 

raramente (17,65%), como às vezes (47,06%) ou nunca (35,29%), quando 

classificado como repetitivo, os resultados foram raramente (58,82%), como às 

vezes (35,29%), e como nunca (5,88%), ainda foi classificado como estressante, o 

que resultou em, raramente (11,76%), como às vezes (47,06%), como sempre 

(29,41) e como nunca (11,76%). Evidencia-se que boa parte dos colaboradores 

classificou seu trabalho como monótono ou estressante, sendo essas duas 

qualidades alarmantes no tocante à diminuição da atenção no decorrer da atividade 

laboral, aumentando, portanto o risco de acidentes de trabalho. Alternativas para a 

diminuição desse risco seria o rodízio entre postos de trabalho ou a inclusão de 

pausas para descanso ouginástica laboral. 
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   Gráfico 8 - Classificação do trabalho 
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   Fonte: Baseado nos dados do questionário 

Outros pontos foram apontados no questionário como fatores de atenção para 

preservar a integridade física dos empregados. Um dos pontos foi referente à 

organização e limpeza do local de trabalho, o resultado foi contraditório, pois 50% da 

amostra declaram que o local sempre está organizado, mas 60% afirmam que 

apesar de ser um local organizado, nem sempre é limpo. O mesmo resultado foi 

dado quanto à organização e limpeza dos banheiros. 

Ainda pode-se questionar sobre o refeitório, como seria classificado quanto ao 

espaço disponibilidade para almoço/jantar, o resultado foi de 60% para às vezes 

comporta. Neste caso o refeitório funciona com um sistema de rodízio, almoça/janta 

uma equipe por vez. Também foram abordados quanto à organização e limpeza, 

que obteve resultado unânime de satisfação e a qualidade da comida, que obteve 

resultado de 65% positivo. 

Quanto ao relacionamento interpessoal todos declararam ter bom ou ótimo 

relacionamento com os colegas de trabalho ou o supervisor de direto. O único 

questionamento direto foi à falta de local para descanso após as refeições. 

Verifica-se com os relatos do questionário que alguns apontamentos podem ser 

interligados aos critérios de avaliação das causas preponderantes aos acidentes de 

trabalho. O primeiro ponto analisado é a falta de padronização na aplicação dos 

treinamentos da empresa. De acordo com o disposto na NR 01, em seu item 1.7, 

letra c, o empregador fica responsável por expor aos profissionais os riscos 

existentes nos locais de trabalho e as medidas de prevenção a serem tomadas 
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(BRASIL, 2009). Com isso, treinamentos periódicos podem ser lecionados a cada 

ano para fixar o conhecimento dos colaboradores sobre a orientação das normas 

internas de segurança. Além disso, é importante a qualificação profissional 

adequada do trabalhador que vai assumir uma nova função, para unir o 

conhecimento técnico ao funcional. 

Outra medida indicada para este caso é a integração da CIPA com os demais 

trabalhadores, visto que os integrantes da comissão são responsáveis em apoiar o 

SESMT na prevenção de acidentes. A NR 05 em seu item 5.16, letra d, cita as 

atribuições destes representantes como: “realizar, periodicamente, verificações nos 

ambientes e condições de trabalho visando à identificação de situações que venham 

a trazer riscos para a segurança e saúde dos trabalhadores” (BRASIL, 2011). Com 

esta atitude, o cipeiro, ao identificar um risco, poderá requisitar ao SESMT ou 

empregador a aplicação de medidas de prevenção, além de acompanhar o 

cumprimento das metas e apresentar o desenvolvimento direto aos colaboradores. 

Por fim, a aplicação de notificação de segurança ou auditoria comportamental, como 

forma de feedback (positivo ou negativo), seria um meio de pontuar o 

comportamentodo colaborador e incentivar a analisar suas atitudes em meio aos 

riscos que esta exposto e o que ele está fazendo para preservar sua própria 

saúde.Caso o ato de insegurança seja recorrente, fica válido pensar em aplicar uma 

advertência de segurança. O mesmo é válido para a organização e limpeza do posto 

de trabalho, no que diz respeito às responsabilidades do empregado, se a 

responsabilidade for do empregador ou de outros setores, a notificação deve ser 

reportada ao responsável direto do setor, funcionando como uma auditoria interna. 
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5 CONSIDERAÇÕES FINAIS 
 

O objetivo do estudo foi alcançado, pois por meio da pesquisa de campo e o 

resultado da aplicação do questionário, junto à avaliação das normas 

regulamentadores e das leis sobre saúde e segurança do trabalho aqui citadas, foi 

possível realizar a análise dos acidentes envolvendo lesões nos membros 

superiores e inferiores ocorridos com os colaboradores da LCT nos anos de 2014 e 

2015. 

Com o estudo de caso foi possível concluir que é fundamental analisar o risco, 

identificá-lo e adotar medidas preventivas de segurança antes de iniciar qualquer 

atividade laboral em um posto de trabalho. Conhecer este risco reduzirá o índice de 

incidentes por atos ou condições de insegurança, sendo que essa atitude resulta em 

diminuição das perdas econômicas para a empresa, uma vez que os números de 

dias de afastamentos irão diminuirem paralelo com os processos jurídicos. É 

importante também que o empregador, o SESMT, a CIPA e os empregados 

trabalhem em conjunto para mitigar os riscos e evitar os acidentes, cada um 

cumprindo com o seu papel.Tendo todos como objetivo comum o desenvolvimento 

de hábitos e a cultura da melhoria das condições de trabalho. 

Foi possível perceber que 55,56% dos acidentes ocorreram por condições de 

insegurança em máquinas e equipamento e 33,33% por atos inseguros, nota-se que 

dentro destas atitudes de insegurança, estão expostas também condições inseguras 

em que os colaboradores se expuseram para tratar um problema. 

Os riscos aqui mencionados podem ser tratados com a aplicação das medidas 

preventivas dispostas nas normas e leis de segurança, além da adoção de uma 

postura comportamental segura, podendo essas medidas serem organizadas em 

programas de implementações anuais, com treinamentos e palestras, que visem à 

conscientização que todos são responsáveis pela segurança no trabalho. 
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APÊNDICE A – Questionário semiestruturado 
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ANEXO A - Quadro I – Relação da Classificação Nacional de Atividades 
Econômicas – CNAE (Versão 2.0)*, com correspondente Grau de Risco – GR 
para fins de dimensionamento do SESMT 
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ANEXO B – Quadro II – Dimensionamento do SESMT 
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ANEXO C – Quadro I – Dimensionamento da CIPA 
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ANEXO D – Liberação do uso de imagem 

 

 


