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RESUMO

O trabalho em industrias siderurgicas € caracteristico pela produtividade demandada e
eficiéncia das atividades realizadas pelo homem. Com a presenca de equipamentos, as
atividades tornam-se mais complexas e passiveis ao erro, e riscos sao comuns na rotina dos
colaboradores inseridos no ambiente. Em almoxarifados néo é diferente: o intenso fluxo de
pessoas, materiais, veiculos e equipamentos envolve riscos no processo, e as empresas devem
sempre buscar novas alternativas a fim de assegurar aos seus funcionarios condic¢Ges
favoraveis de trabalho e um ambiente protecionista. Neste contexto, o presente estudo buscou
relacionar conceitos ligados a industria 4.0 e seguranca do trabalho a fim de analisar como
as megatendéncias desta nova era (como o RFID) podem impactar no aumento da seguranca
ao ser implantada em operacdes que envolvem empilhadeiras no almoxarifado de uma
siderdrgica. Através da utilizacdo de metodologias que possibilitassem a analise do cenério
e dos impactos que a implantacdo do RFID causou no almoxarifado de uma siderurgica, foi
possivel entender a percepcdo das pessoas envolvidas na atividade e 0os pontos positivos e
dificuldades encontradas no decorrer do projeto. O RFID, uma das premissas da industria 4.0
é uma tecnologia emergente que trouxe ganhos ao reduzir a intervencdo humana em

atividades e proporcionar um ambiente prevencionista.

Palavras chave: Almoxarifado, Empilhadeiras, Analise Ergondmica do Trabalho, RFID,
Seguranca do Trabalho.



ABSTRACT

The work in steel industries is characteristic of the productivity demanded and efficiency of
the activities carried out by the man. With the presence of equipment, activities become more
complex and liable to error, and risks are common in the routine of employees inserted in the
environment. In warehouses it is no different: the intense flow of people, materials, vehicles
and equipment involves risks in the process, and companies must always seek new
alternatives in order to assure their employees favorable working conditions and a
protectionist environment. In this context, the present study sought to relate conceptsrelated
to industry 4.0 and work safety in order to analyze how the megatrends of this new era (such
as RFID) can impact the increase in safety when being implemented in operations involving
forklifts in the warehouse of a steel industry. Through the use of methodologies that allowed
the analysis of the scenario and the impacts that the implantation of RFID caused in the
warehouse of a steel mill, it was possible to understand the perception of the people involved
in the activity and the positive points and difficulties encountered during the project. RFID,
one of the industry's premise 4.0 is an emerging technology that has brought benefits by

reducing human intervention in activities and providing a preventive environment.

Keywords: Warehouse, Forklifts, Labor Ergonomic Analysis, RFID, Labor Security.
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1 INTRODUCAO

A Qualidade de Vida no Trabalho (QVT) tem sido difundida amplamente nos ultimos
anos, mas sempre foi uma preocupacao da raca humana com diferentes nomenclaturas e em
outros contextos. Segundo Sato (1999), “a Qualidade de Vida no Trabalho dialoga com
nogdes como motivacdo, satisfacdo, salde-seguranca no trabalho, envolvendo discussdes
mais recentes sobre novas formas de organizacao do trabalho e novas tecnologias”. Devido
a importancia que se tem dado a QVT, as organizac6es tém intensificado suas preocupacoes
com o bem-estar e a satisfacdo do trabalhador no ambiente em que exercem suas atividades,
buscando reformular os modelos de gestdo e processos, impactando diretamente na relagéo
entre os funcionarios e a empresa.

Em conformidade com o contexto atual de competitividade no mercado, as empresas
se deparam com um desafio: 0s riscos nos quais os trabalhadores estdo expostos ao realizarem
determinadas atividades. O gerenciamento destes deve ser realizado através de técnicas a fim
de prevenir os acidentes, tendo relacdo direta com a cultura organizacional que sofre
variagBes decorrentes de fatores internos e externos a instituicdo. Considerando estes
aspectos, Lapa e Goes (2011) afirmam ser essencial uma visdo ampla e sistematica por parte
da empresa, para que seja construido um ambiente prevencionista.

Segundo o Ministério Publico Trabalhista (MPT), o Brasil ocupou, em 2018, o quarto
lugar no ranking mundial de acidentes laborais, com uma média de 700 mil ocorréncias ao
ano. Cerca de 20% das ocorréncias totais de fatalidades em empresas séo representadas por
acidentes que envolvem maquinas e equipamentos, o que resulta em danos fisicos e
psicoldgicos as vitimas e em custos elevados as organizacdes e ao Estado; além de
comprometer a imagem das organizacdes perante a sociedade.

No setor industrial, busca-se um bom desempenho quanto a Salde e Seguranc¢a do
Trabalho (SST) para reduzir riscos de acidentes, promover a saude e satisfacdo dos
funcionarios da organizacao, um grande desafio para as grandes empresas que estdo inseridas
em um mercado extremamente competitivo cujas demandas exigem alta produtividade e
eficiéncia dos trabalhadores nos processos em que estdo envolvidos, como é o caso das
siderurgicas. Lima e Pessoti (2011) caracterizam este mercado como um oligop6lio, com

pouca rivalidade no setor, mas com uma concorréncia que busca explorar a0 maximo a
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reducdo de custos através da sua gestdo de producdo. Segundo Rodrigues (2007), é um
mercado maduro que busca constantemente melhorias nos seus processos, e para isso, vem
buscando tecnologias que contribuam na realizacao das atividades.

Nos ultimos anos, a tecnologia vem sendo utilizada como uma nova configuracdo dos
ambientes industriais, e quando combinadas de maneira adequadas, proporcionam formas
eficientes de comunicacdo e integracdo entre maquinas, pessoas e recursos (KAGERMANN;
WAHLSTER; HELBIG, 2013).

Conhecida também como Quarta Revolucgédo Industrial, a industria 4.0 destaca novas
propostas de inovacéo e tecnologia a serem aplicadas em diversas areas do mercado, a fim
de reestruturarem e quebrarem os paradigmas atuais que estdo presentes nas operagdes das
fabricas. Considerando tal fato, ha muitas oportunidades de mudangas nos processos de
empresas tradicionais com o uso de tecnologia, que serd empregada nos setores das mesmas
com a finalidade de automatizar e otimizar as atividades realizadas na organizacdo. Sendo
assim, com foco em melhorias que refletem interna e externamente as compahias (HAHN,
2016).

Para realizacdo desta pesquisa, 0 ambiente a ser analisado serd& uma empresa
siderurgica, com processos bem definidos e de carater tradicional, com foco no setor do
Almoxarifado, localizado na Geréncia de Suprimentos, definido como um espaco fisico que
tem como principais funcdes as de receber materiais e armazena-los de maneira adequada até
que sejam destinados aos demais elos da cadeia de suprimentos (LOBATO, 2016). Trata-se
de um ambiente complexo que envolve o fluxo de pessoas, maquinas e materiais diariamente,
e que expde os trabalhadores a riscos de acidentes.

H& muitos fatores que podem causar acidentes em armazéns, como por exemplo, 0
atropelamento de pessoas por maquinas mdveis - as empilhadeiras -, representando uma
significativa parcela de fatalidades ocorridas no setor. Estudos realizados sobre os incidentes
ocasionados por este tipo de maquinario utilizado para transporte de cargas e materiais
constataram que a maioria das vitimas sdo trabalhadores que circulam proximos a estes
equipamentos, ndo se restringindo apenas aos operadores (ANTONIO, 2011). Diante deste
cendrio, é essencial que os trabalhadores estejam inseridos em um ambiente totalmente

seguro e que os riscos sejam mapeados a fim de erradica-los.
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No ambiente de estudo para a elaboracdo deste trabalho, diante de todos os fatores
apontados acima e as recorrentes ocorréncias e riscos potenciais relacionados as operacgoes
que envolviam empilhadeiras, verificou-se a necessidade de busca por solugdes para
minimizacdo e combate aos riscos associados & operacdo destes equipamentos. A fim de
aumentar a seguranca dos trabalhadores e dos demais envolvidos nos ambientes em que ha
circulacdo dos mesmos, o Radio Frequency Identification (RFID) foi proposto e o projeto
deu-se inicio como uma forma de prevencéo a acidentes e fatalidades através da instalacédo
das etiquetas inteligentes nas empilhadeiras da area.

Neste contexto, com base na importancia da relacdo entre trabalho e seguranca, o
presente estudo ira analisar os impactos da implantacdo de uma nova tecnologia em um
almoxarifado de uma siderurgica de grande porte e compreender o Radio Frequency
Identification (RFID) na perspectiva da prevencdo de acidentes ocasionados por
empilhadeira. Através da analise ergondémica do trabalho (AET), é possivel conhecer melhor
e explicar as relacGes entre as condicdes de realizacdo da producéo e satde dos trabalhadores,
além de propor reflex6es para as concepgdes da situacao do trabalho (GUERIN, 2001).

A tematica RFID ja foi abordada para diversos fins como uma solucéo que incentiva
a automacdo de processos em diversas areas, como gestdo de logistica, distribuicdo e trade
making; englobando de rastreabilidade de produtos a manutencdo e gestdo de estoques
(ARBACHE, 2011). Assim, o presente estudo justifica-se por meio da compreensdo da
aplicabilidade da tecnologia RFID como uma funcionalidade em prol da seguranca proposta
para ser implementada em uma siderdrgica de acordo como um novo projeto do setor de
Seguranca da empresa, na prevencao de acidentes em ambientes onde ha presenca de

equipamentos moveis (empilhadeiras) e movimentacao de pessoas e veiculos.

1.1 Objetivos

1.1.1 Objetivo geral

Analisar a implementagéo da tecnologia RFID no almoxarifado de uma siderurgica

na perspectiva da Seguranca do Trabalho.
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1.1.2 Objetivos especificos

AN NEERN

Caracterizar a empresa estudada e seu ramo de atuacéo;

Caracterizar a industria 4.0 e suas principais propostas para o mercado;
Mapear os fluxos e a movimentacao de pessoas no ambiente de estudo;
Analisar impactos relacionados a seguranca dos trabalhadores apds a
implementacédo da tecnologia na area de estudo.

Analisar os beneficios e dificuldades com a implementacao desta nova
tecnologia no ambiente de estudo.

Discutir sobre os dados obtidos e propor melhorias para o projeto

implementado na area.
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2 REFERENCIAL TEORICO

Os conceitos fundamentais para desenvolvimento e embasamento para o presente

estudo serdo apresentados nesta secao.

2.1 Almoxarifado

Segundo Paoleschi (2011), almoxarifado € definido como local destinado a fiel
guarda e conservacdo de materiais, em recinto coberto ou ndo, adequado a sua natureza, tendo
a funcdo de destinar espacos em que permanecera cada item aguardando a necessidade de
uso. Para Arnold (2006) o estoque armazenado no local ndo precisa ser necessariamente
consumido imediatamente, e muitas vezes pode ser mantido por um longo periodo no
almoxarifado.

Existem diversos modelos de almoxarifados, e um deles é o existente em industrias
- ambiente do presente estudo -, que sdo definidos pelo autor como um espago utilizado para
estocagem de materiais que serdo utilizados na manutencdo e atividades operacionais na
rotina e atividades da mesma. Neste tipo de ambiente, ha uma separagdo entre os produtivos
e ndo produtivos.

Atualmente, a valorizacdo do almoxarifado de uma empresa é diferente se comparado
aos antigos conceitos sobre a area - hoje 0 mesmo é visto como um local importante cujos
materiais que representam cerca de cinquenta por cento do patrimonio da empresa estdo
armazenados (PAOLESCHI, 2011).

O almoxarifado é uma area da empresa que requer grande planejamento em
diversas vertentes, desde o layout aos custos operacionais e administrativos. O planejamento
do layout é muito importante pois deve-se buscar um arranjo fisico ideal a fim de conjugar
maquinas e funcionarios de acordo com as fases dos processos e rotina diaria, permitindo
maior produtividade atraves da otimizacdo do espaco (PAOLESCHI, 2011). Para o autor, 0

arranjo fisico de um almoxarifado baseia-se nos seguintes principios gerais:

Os principios a serem seguidos segundo estudos sdo: reducdo distancias
para que as atividades sejam realizadas no menor tempo possivel;
integracdo dos diversos elementos presentes no ambiente, obediéncia dos
fluxos, racionalizacdo do espaco, satisfacdo e seguranca do homem e
flexibilidade. (PAOLESCHI, 2011, p. 27)
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2.1.1 Movimentacéo e manuseio de cargas no Almoxarifado

Um dos processos de responsabilidade do almoxarifado é o abastecimento de
materiais na fabrica, que deve ser devidamente programado ao longo do dia de trabalho da
area a fim de atender as demandas necessarias. Conforme recebidos os produtos e
equipamentos de terceiros ou produzidos na propria fabrica, 0s mesmos devem ser separados
pelos almoxarifes para que sejam disponibilizados em locais especificos para serem retirados
pela area de producdo solicitante ou até mesmo ser entregue a ela com o auxilio de
automoveis e caminhdes (PAOLESCHI, 2011). Além do abastecimento, Slack et al. (1999)
salienta que o setor de movimentacdo de cargas se responsabiliza por transportar todo e
qualquer tipo de produto que esta armazenado no almoxarifado, e cabe aos operérios a
coordenacdo das atividades a fim de evitar a paralisacdo da producdo na fabrica abastecida
pelo mesmo. E importante o treinamento das pessoas envolvidas no processo para gque o éxito
seja alcangado em todas as etapas (SLACK et al., 1999).

Em algumas empresas, (como a do presente estudo) tal responsabilidade ¢ atribuida
ao almoxarifado, e insumos, maquinas, equipamentos, ferramentas e embalagens sao
exemplos de produtos fornecidos pelo mesmo quando solicitados pela area que vira a utiliza-
los. Em situagdes cujos equipamentos especiais sdo manuseados por terceiros, é de
responsabilidade do setor o monitoramento e coordenacdo da atividade a fim de garantir ndo
interrupcdes no processo produtivo. A movimentacdo dos materiais em todo o espago apenas
deve ser feita por pessoas treinadas e autorizadas para tal atividade, e devem sempre
apresentar documentacdo prévia em caso de circulacdo (entrada e saida) da area
(PAOLESCHI, 2011).

Quanto a movimentacdo externa de materiais, empresas de grande porte necessitam
de pétios e galpdes para que sejam armazenadas ferramentas, embalagens, materiais
beneficiados por terceiros, matéria prima e sucata. Além disto, o controle e manuseio dos
materiais € de responsabilidade do almoxarifado e deve ser executado diariamente a fim de
assegurar a integridade dos produtos submetidos a tais locais. Para o transporte de materiais
em ambientes externos, sdo utilizados alguns equipamentos e acessorios que auxiliam na
movimentacdo das cargas, como paletes, contéineres, gaiolas, cagambas, carrinhos,

alavancas, ponte rolantes e empilhadeiras (PAOLESCHI, 2011).
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O manuseio de cargas traz diversos riscos a saude dos trabalhadores se feito de
maneira indevida, como dores nas costas, desvio de coluna, esmagamento de membros,
atropelamento de pessoas com equipamentos, entre outros. Para minimizacdo destes
problemas, sdo realizadas diversas praticas prevencionistas como: fornecimento de
Equipamentos de Protecdo Individuais (EPI’s), utilizacdo de simbolos de seguranca e
orientacdes de segurancas para uso de equipamentos, como as empilhadeiras ( SLACK et al,
1999).

2.2 IndUstria 4.0

De acordo com Schwab (2016, p. 23), a Quarta Revolucdo Industrial - também
conhecida como Industria 4.0 - se distingue das demais no gque tange a velocidade, amplitude
e profundidade das inovacdes tecnoldgicas propostas. Por se basear no uso de sistemas fisicos
cibernéticos (cyber physical systems), é introduzido um novo conceito de industrias
conectadas e das fabricas inteligentes, tendo como principal marco o poder da tecnologia e
da conectividade.

Schwab (2016) defende que estamos vivendo uma nova era devido a trés fatores:
velocidade, amplitude e profundidade das mudancas e o impacto sisttémico desta revolucao.
A velocidade se refere a rapidez em que mudancgas vem acontecendo no mundo conectado,
além do surgimento e avanco de novas tecnologias que beneficiam diversas areas que criam
um progresso exponencial, segundo sua definicdo. Quanto a amplitude e das mudancas, esta
nova fase do mundo interconectado é marcada pela quebra de paradigmas em diversas areas,
trazendos inovacgdes que estdo reconfigurando a sociedade e o mundo dos negdcios. Por
altimo, as enormes transformacdes de sistemas entre paises, organizacdes e populacdo se
referem ao impacto sistémico causado pelas novas tecnologias e nova organizacao social.

Brettel e Rosenberg (2014) listam cinco premissas para que a industria 4.0 seja
implantada e define os sistemas inteligentes que vem sendo tendéncia desde que o termo se
difundiu no mercado:

v’ Capacidade de operacéo real time: tomada de decisdo em tempo real;
v Virtualizagdo: rastreabilidade e monitoramento remoto de processos através de

Sensores;
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v Descentralizacdo: decisdes tomadas por sistemas cybernéticos baseados em
necessidades reais a fim de aprimorar processos em fabricas inteligentes;

v Orientacdo a servicos: desenvolvimento e utilizacdo de arquiteturas de software com
foco em realizagéo de servigos que se relacionam com o conceito de Internet of
Things;

v Modularidade: criacdo de mddulos em fabricas que consistira na reconfiguracéo das
maquinas e seu papel na producdo, podendo ser programadas de acordo com a
demanda existente.

Dentre as megatendéncias da Revolugdo Tecnoldgica do mundo digital, fisico e
bioldgico, as principais sdo: a Internet of Things (IoT), blockchain, plataformas digitais,
veiculos auténomos, impressoras 3D, robds avancados, inteligéncia artificial, big data,
nanomateriais, blockchain e nanosensores (SCHWAB, 2016, p. 23).

A utilizacdo destas novas tecnologias traz beneficios as organizagdes, como reducao
de tempos de ciclo, reducdo de custos operacionais e aumento da eficiéncia dos processos e
fluxos. Além disto, trazem escalabilidade as mudancas nas organizaces e estdo diretamente
ligadas ao aumento da produtividade e desenvolvimento econémico. Dentre os citados por
Schwab (2016), destacam-se: 0 processo de inovacdo de forma mais aberta e colaborativa e
a criacdo de novos processos ligados a operacdo baseados em sistemas e plataformas que
visam minimizar a presenca humana e o contato com o mundo fisico a fim de substituir os
que estdo em vigor atualmente.

Os principais desafios da industria 4.0 estdo ligados a seguranca da informacao,
protecdo das plataformas digitais, padronizacédo das interfaces de comunicagdo, 0S processos
e organizacdo do trabalho. Grande parte da industria vé a reconfiguracdo das empresas € a
transformacéo digital como fatores impulsionadores no aumento da competitividade no
mercado, pois esta ligada a novas estratégias e modelos de negdcio em um cenario que muitas
ndo se sentem seguras para implementarem novos projetos na area. (EUROPEAN
PARLIAMENT, 2016). Anderl (2014) considera a criagdo de fluxos que incorporem novas
tecnologias e inovagdes aplicaveis aos processos especificamente nas industrias de
manufatura, tornando-os flexiveis e adaptaveis como um dos principais desafios da industria
4.0.
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2.3 Identificacdo por Radio Frequéncia (RFID)

A Radio Frequency Identification (RFID) comecou a ser utilizada em meados do
século XX, na Segunda Guerra Mundial, em sistemas de radares da época com o objetivo de
identificar aeronaves automaticamente e desde sua criacdo ja é utilizada para diversas
finalidades (Paoleschi, 2011, p. 62).

A tecnologia de Identificacdo por Radio Frequéncia (RFID) foi apontada por Presser
e Gluhak (2009) como um dos pilares da Internet das Coisas por tratar de objetos inteligentes
rastredveis que geram conexdes e comunicacdes entre si. O RFID pode ser definido como
uma rede sem fio com utilizacdo de chips que possuem alcances de até dez metros, similares
a sensores. A comunicacdo € feita através de tags que enviam um sinal especifico a um leitor
e que armazena informacdes em um banco de dados e que sdo convertidos em informagdes
relevantes para o processo em que estdo sendo aplicadas. Os principais equipamentos que
compdem este sistema sdo: tags, readers com antenas e computadores com um software.
(DUROC & KADDOR, 2012).

A Figura 1 representa a estrutura comum do RFID, e seu funcionamento € explicado
pelo RFID Journal Brasil (2011):

“Existem varios métodos de identificacdo, mas 0 mais comum é armazenar
um numero serial que identifica uma pessoa ou objeto e, talvez, outras
informagGes, em um microchip que esta ligado a uma antena (o chip e a
antena juntos sdo chamados de um transponder RFID ou uma tag RFID). A
antena permite que o chip transmita a informacdo de identificacdo a um
leitor. O leitor converte as ondas de radio refletidas da tag RFID em
informac0es digitais que depois podem ser repassadas a computadores que
podem fazer uso delas.”
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Figura 1: Componentes do RFID
Fonte: RFID Journal Brasil (2011).

Para Park (2010), as principais propostas do RFID sdo identificacdo, autenticacao,
localizacdo e aquisicdo automatica de dados, sendo versateis e aplicaveis aos diversos fluxos
e setores das organizacdes, principalmente na manufatura, na logistica e nos almoxarifados.
Dentre as tecnologias propostas para melhorias nos processos produtivos, 0 RFID pode ser
considerado um marco nas tecnologias criadas que auxiliam na administracdo da producéo,
pois a demanda nas aplicacOes das etiquetas inteligentes nos mais variados tipos de industrias
vem crescendo significativamente (SABBAGHI e VAIDYANATHAN, 2008).

Srivastava (2004) considera o RFID como uma evolucdo do cédigo de barras por
capturar automaticamente dados sem que haja intervencdo humana. Com o uso das tags, é
possivel o armazenamento de informagcfes com a implementacdo de um mecanismo de
seguranca para proteger a confiabilidade dos dados e edi¢do das informacgbes obtidas,
aplicavel em qualquer tipo de implantacdo. Para Srivastava (2004) esta tecnologia, mesmo
sendo recente em alguns mercados tem grande potencial para alterar a configuracdo de
operacdes por melhorar processos e trazer inimeros beneficios.

A solucdo traz beneficios ligados a visdo estratégica, operacional e tatica das
empresas que a adotam. Lee e Ozer (2007) consideram um sistema promissor que auxiliano
monitoramento de produtos ou individuos e elimina a interven¢do humana manual e visual
dos processos, trazendo ganhos como diminui¢do dos custos relacionados a mao de obra e

melhoria no gerenciamento da cadeia de suprimentos. Consequentemente, reduz o tempo
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total do processo por automatizar alguns fluxos, oferece maior eficiéncia e eficacia, além de
maior visibilidade e confiabilidade nos fluxos inseridos.

Embora haja diversos beneficios ligados & adog¢do desta nova tecnologia, também
existem dificuldades na implantacdo desta nova tecnologia, sendo classificadas por Prado et
al (2006) como: dificuldades relacionadas a seguranca de dados, aos padrdes e aos custos. A
problematica relacionada aos custos pode ser considerada como principal fator inibidor da
disseminacdo tecnologia, pois o valor do sistema varia de acordo com seu volume de
utilizacdo. Os custos mapeados existentes para 0 uso e instalacdo do novo sistema sdo: o
custo de instalacdo, sintonia, integracdo dos varios componentes, treinamento, suporte e
manutencdo e reengenharia do processo de negécios (fluxo de trabalho), alem das baterias,
que séo de baixo rendimento (SANTINI, 2008). Para Scwab (2016) , as dificuldades existem

mas ndo sdo insuperaveis por se tratar de uma tecnologia emergente.

2.4 Seguranca do Trabalho

A Associacao Internacional de Ergonomia (2002) define a Ergonomia como uma area
de estudos cientificos que visa compreender a forma de interacdo entre pessoas e outros
fatores presentes em um sistema ou ambiente, a fim de aplicar teorias e métodos que visem
a garantia do bem estar dos seres humanos e a execucdo global do sistema. A ergonomia
surgiu ha cerca de quinhentos anos, porém apenas ap6s a Segunda Guerra Mundial foi
difundida e consolidada gradativamente através de seus conceitos, bem como suas expansées
de campos de aplicagdo, sendo eles: ergonomia fisica, cognitiva e organizacional.

Para Falzon (2007), a Ergonomia se divide entre dois objetivos: a centralizagdo nas
pessoas e nas organizaces. Quanto as pessoas, a ergonomia se especifica e se desdobra em
diversos fatores: “seguranga, saude, conforto, facilidade de uso, satisfacdo, interesse no
trabalho, entre outros”. O objetivo centrado nas organizages esta ligado ao seu desempenho,
que pode ser apreendido em varias dimensdes: “eficiéncia, produtividade, confiabilidade,
durabilidade, etc”. Hubault (2004) reforca que a ergonomia trata fatores e situagdes
relacionados ao trabalho através de analises dos contextos de atividades realizadas pelos
trabalhadores buscando compreender tanto as condi¢fes em que estdo submetidos quanto o

nivel de realizagéo de si pelo trabalho desempenhado.
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A ergonomia se relaciona diretamente com o conceito da Seguranca do Trabalho
devido a Norma Regulamentadora nimero dezessete (NR17), definida pelo Ministério do

Trabalho da seguinte forma de acordo com sua ultima verséo (2018):

A NR 17 visa estabelecer pardmetros que permitam a adaptacdo das
condic@es de trabalho as caracteristicas psicofisioldgicas dos trabalhadores,
de modo a proporcionar um méximo de conforto, seguranga e desempenho
eficiente. As condigOes de trabalho incluem aspectos relacionados ao
levantamento, transporte e descarga de materiais, ao mobiliario, aos
equipamentos e as condi¢cdes ambientais do posto de trabalho e a propria
organizagéo do trabalho (MTb, n° 876, 2018).

A Consolidacdo das Leis do Trabalho (CLT), segundo o Ministério Publico do
Trabalho, € bem clara com as responsabilidades cabiveis as empresas no que tange ao cumprir
com as normas de seguranga e medicina do trabalho. Os Servigos de Seguranca e Medicina
do Trabalho (SESMT) correspondem a equipe de profissionais destinada a cuidar da satde
dos trabalhadores de uma empresa de acordo com o nimero de empregados e grau de risco
que representam. Segundo Zoccio (2002),atuam planejando, desenvolvendo, coordenando e
fiscalizando atividades prevencionista de acordo com a politica de Seguranca do Trabalho da
organizacao, além de assessorar todos 0s 6rgaos existentes e funcionarios (independente de
hierarquia) registrados pela empresa.

Devido a estes conceitos e exigéncias do MT as organizacdes para a adequacao das
condicdes de trabalho, o conceito de Seguranca do Trabalho se difundiu no mercado como
uma politica de ado¢do de conduta definida para gerenciar atividades de forma preventiva no
ambiente organizacional. A finalidade desta conduta é a orientacdo e padronizacdo de
programas e procedimentos que tem como objetivo prevenir acidentes e doencas causadas
pelo trabalho. Existem diversos tipos de empresas e a forma com que administram este
assunto se difere de acordo com seus processos, culturas, tradicGes e crencas. Todavia, €
notorio o éxito em organizagdes cujos principios fundamentais da Seguranga do Trabalho s&o
tratados consistentemente de forma preventiva se comparada as que lidam com problemas
através de um comportamento reativo (ZOCCIO, 2002).

A politica de Seguranca do Trabalho quando elaborada, implementada e
administrada, auxilia na racionalizacdo das atividades prevencionista, levando a resultados

surpreendentes. Os principais pontos considerados para a estruturacdo aplicavel de condutas
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a serem seguidas a uma organizacdo sdo: definicbes de responsabilidades individuais e
atribuicdes, registro e investigacdo de acidentes, controle preventivo de riscos e perigos,
treinamento e instrucdo dos procedimentos, e por fim, a divulgacdo da politica de seguranca
e salde no trabalho. A prética continua e busca por melhorias na prevencéo de acidentes nas
empresas € um trabalho em equipe, definida como a chave do sucesso para que o0s objetivos
almejados sejam alcancados (ZOCCIO, 2002).

Para Andreoni (1989, p. 1539), a Seguranca refere-se ao estado no qual “néo ha perigo
de acontecer um acidente”. O acidente é um evento indesejado que causa danos a integridade
fisica dos seres humanos e acarreta prejuizos em ambitos técnicos e psicologicos, podendo
causar (ou ndo) morte, lesdo, dano ou perda. (FALZON, 2007). Estas fatalidades sdo o
resultado de uma interagcdo inadequada entre os seres humanos, os sistemas e as atividades
em que estdo submetidos; e alguns atributos pessoais do trabalhador como capacidades
sensoriais, habilidades motoras, percepcao de risco, discernimento na tomada de decisdo e
experiéncias anteriores contribuem para que os riscos de ocorréncias aumentem ou diminuam
(1IDA, 2005).

Em casos de trabalhadores inseridos em ambientes onde ha presenca de maquinas e
ferramentas € primordial que tenham conhecimento dos perigos existentes e quais sdo 0s
dispositivos e equipamentos que podem ser utilizados como forma de prevencdo a estes
possiveis cenarios de riscos. Além disto, conhecer os materiais que fazem parte da sua rotina
de trabalho sdo fundamentais, pois 0 mapeamento das finalidades e propriedades dos mesmos
para que sejam manuseados e guardados de forma correta sdo extremamente importantes para
que seja construido um ambiente prevencionista. O treinamento de um empregado para que
as atividades sejam executadas de forma correta sempre serdo a melhor alternativa (ZOCCIO,
2002).
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3 METODOLOGIA

A metodologia diz respeito as formas para obtencdo de informacdes de uma
organizacdo a ser estudada para que uma pesquisa seja realizada por meio da utilizacdo de
instrumentos. Através dela busca-se organizar e descrever a maneira como os dados da
pesquisa em questdo serdo coletados e posteriormente avaliados, bem como ilustrar os
caminhos cujo trabalho serd conduzido. (FONSECA, 2002)

O presente trabalho, de acordo com seus objetivos, é caracterizado como uma
pesquisa exploratdria-descritiva, pois busca estreitar a relacdo entre a realidade e o problema
através de entrevistas com pessoas que o conhecem devido as experiéncias praticas obtidas.
A fase exploratdria determina o campo de .investigacdo e alinha as expectativas dos
interessados, implicando no reconhecimento visual do local, bem como na discussdo com
representantes que poderdo auxiliar ao longo do processo de observacédo e coleta de dados
(GIL, 2007).

Quanto a abordagem de pesquisa, classifica-se como qualitativa pois tera como foco
a compreensdo dos procedimentos e das necessidades do objeto a ser analisado. A pesquisa
qualitativa tem como principais caracteristicas a ndo preocupacdo com aspectos que nédo
podem ser quantificados, a ordenacgdo das etapas desde a descri¢do a explicacdo do problema,
bem como a exatiddo das relacdes globais com o local em que ha a observacdo e estudo de
um fenémeno. (GIL, 2007).

O método utilizado foi a Analise Ergonémica do Trabalho (AET) a fim de entender a
atividade do operador das empilhadeiras, 0 ambiente e as condicOes existentes e relacionara
Seguranca do Trabalho mediante os riscos que os trabalhadores estdo expostos. Segundo
IIDA (2005) a AET consiste na descricdo de um problema e da atividade, a fim de
diagnosticar as causas dos problemas recorrentes e recomendar providéncias a serem tomadas
apos a analise do cenario. Ela analisa divergéncias entre o que € executado e 0 que é proposto
na teoria, e desdobra-se nas etapas de analise da demanda, da tarefa, diagnostico e propostas
de melhoria (BATALHA, et al., 2008). Para adaptar-se a este estudo, foram consideradas as
caracteristicas da empresa, as funcdes dos funcionarios, na coleta e analise dos dados, nas
conclusdes e nos pontos a serem transformados através de recomendacfes que tangem a
ergonomia. A utilizacdo deste método auxiliou na compreensdo das estratégias utilizadas

pelos operadores a lidarem com a atividade e a nova tecnologia, além das demais
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situacOes do trabalho que tém relagdo com o bem-estar e seguranca dos que estdo submetidos

aos processos que englobam o projeto de implementacao do RFID.

3.1 Coleta de dados

A coleta de dados dividiu-se em trés etapas, sendo a observacdo direta, analise
documental e entrevistas semiestruturadas como instrumentos. Para dar continuidade ao
trabalho iniciado em 2018 na ATV 029, optou-se por utilizar as informacdes coletadas
durante o estagio profissional da autora deste trabalho realizado na empresa sobre o projeto.
Para as demais informacdes obtidas no ano de 2019 - ap0s a finalizacdo do contrato do estagio
- alguns técnicos e funcionarios da area auxiliaram na coleta de dados restantes, a fim de
auxiliar no mapeamento de questdes que ndo haviam sido exploradas devido a auséncia da
autora nos ultimos meses de coleta de dados.

A empresa permitiu a leitura e utilizacdo de documentagcfes que sdo importantes na
rotina de trabalho para consulta e interpretagdes, mas ndo autorizou a divulgacdo destes
documentos. O registro dos procedimentos auxilia na realizacdo das atividades como a
operacdo de empilhadeiras pois padronizam-nas e estabelecem regras e requisitos para
manuseio dos equipamentos; bem como os check-lists realizados diariamente pelos
operadores ao comeco de cada atividade. Esta documentacao € revisada semestralmente por
técnicos de seguranca pertencentes a empresa terceirizada responsavel pela equipe
operacional do Almoxarifado, que alinham e formalizam possiveis ajustes com a equipe do
quadro proprio do setor da siderurgica.

A observacdo direta auxiliou na aproximacdo da realidade com o processo, pois
tratam de acontecimentos em tempo real que permitem o contato direto com o ambiente de
estudo e os colaboradores, mas que demanda dedicacdo de tempo dos observadores humanos.
Além disto, deve-se atentar a reflexibilidade, visto que a atividade estd sendo observada e
pode acontecer de forma distorcida a realidade (YIN, 2001).

Durante quatro meses o ambiente foi analisado, em paralelo com o estagio feito na
organizacdo e com a ajuda de técnicos de Seguranga que possuiam contato direto com 0s
operadores diariamente e que conheciam suas atividades e procedimentos existentes no
processo. A observacao foi essencial no processo de elaboracdo da pesquisa, pois permitiu
analisar a condicdo do Almoxarifado, das empilhadeiras e da atividade. O periodo de

observacdo aconteceu de Agosto/2018 & Dezembro/2018.
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Para finalizar as analises, a Ultima etapa foi a realizacéo de entrevistas, estratégia mais
utilizada para trabalhos de campo. Ela € uma grande oportunidade para conhecer 0s
envolvidos no processo, além de fornecer dados basicos para “uma compreensao detalhada
das crengas, atitudes, valores e motivacées” de cada um. (MINAYO, 2008 ; CERVO;
BERVIAN, 2007). A entrevista semiestruturada foi utilizada por se tratar de assuntos
familiares aos envolvidos, contendo questionamentos basicos acerca do tema buscando com
um roteiro elaborado baseado na definicdo de Minayo (2008), priorizando perguntas abertas
com o foco em deixé-los livres para exporem opinides, estabelecendo um dialogo de facil
compreensdo para ambas as partes. Como o0 objetivo € entender os impactos da nova
tecnologia na area e na operacdo das empilhadeiras, as entrevistas possibilitaram
compreender diferentes pontos de vistas para elaboracdo da analise com base no discurso de
cada entrevistado e na teoria apresentada na pesquisa bibliogréfica. Os entrevistados tiveram
suas identidades preservadas, conforme solicitado pela organizacéo.

Para a coleta dos dados, os funcionarios foram abordados durante o expediente, com
permissao do gerente da area. Nao houve dificuldades como resisténcia para realizacdo destas
entrevistas, e 0s técnicos de Seguranca tiveram importante papel neste processo, pois
auxiliaram na obtengdo dos dados. No total, foram entrevistadas 12 pessoas, sendo dois
técnicos de Seguranga, um auxiliar, quatro operadores de empilhadeiras, e cinco adjacentes
ao processo (controladores de materiais, auxiliar de servicos gerais e assistentes de logistica).
Com excecdo da auxiliar de servicos e da técnica de Seguranca. O periodo de entrevistas foi
entre Mar¢o/2019 a Maio/2019.
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4 DESENVOLVIMENTO

4.1 Caracterizacao da empresa estudada

Segundo o Centro de Informacdo Metal Mecénica (2018), a siderurgica estudada esta
em atividade no pais desde 1921, presente em diversos paises da América Latina, como o
Brasil, e destaca-se no setor de Acos Longos e Distribuicdo. A usina possui mais de 1.000
funcionarios do quadro proprio, além dos colaboradores pertencentes a empresas prestadoras
de servigo que atuam na planta.

A usina situada em Jodo Monlevade compreende diversas areas e subdivide-se em
setores que compreendem atividades complexas e passiveis a erros e falhas, pois envolvem
a presenca humana em muitas delas, além das maquinas e equipamentos presentes nos
ambientes de producdo. O ambiente do presente estudo é a &rea de Suprimentos, responsavel
pelos processos de compras e armazenamento de materiais para atenderem as demandas da
usina. O setor a ser analisado para a realizacéo desta pesquisa € o Almoxarifado, localizado
na Geréncia de Suprimentos, fundado ha cerca de 40 anos.

A éarea de Suprimentos da empresa estudada é composta por 19 funcionarios do
quadro proprio, e 20 colaboradores terceirizados por uma empresa de logistica também

situada na cidade de Jodo Monlevade. Ele ¢é subdividido em trés equipes:

v Supply Chain (compras): responsavel por atender as demandas internas da usina e
estabelecer relagdes com fornecedores com enfoque comercial para aquisicdo de
novos materiais, reparos de equipamentos e contratos de prestacao de servicos. Possui
pouca relacdo com atividades operacionais e baixa frequéncia de circulacdo na area
do armazém, por ter fungdo administrativa ligada a utilizacdo de sistemas integrados
de gestdo empresarial (ERPS);

v Almoxarifado (estratégico): responsavel por gerenciamento da logistica interna para
abastecimento das areas solicitantes de insumos e materiais, controle de estoque,
capacitacdo de colaboradores e controle de qualidade de materiais recebidos por

fornecedores;
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v' Almoxarifado (operacional): equipe terceirizada que realiza operacdo de
equipamentos, separacdo de materiais, organizacdo e limpeza da area, manuseio de

cargas e entregas nas demais areas da usina.

O Almoxarifado representa 74% da area, sendo o foco neste estudo por estar
diretamente relacionada ao processo de manuseio de empilhadeiras e circulacdo no ambiente
a ser analisado.

O layout da area a ser estudada esta representada na Figura 2, de maneira ilustrativa,
sem relagcdes com a realidade quanto a escala e/ou dimensdes dos espagos. As areas em cinza
representam galpBes do armazém onde ocorre intenso fluxo de pessoas e maquinas, e as areas
demarcadas pelas faixas vermelhas correspondem aos patios em que circulam empilhadeiras,

veiculos e pedestres.
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Figura 2: Representagdo grafica da Geréncia de Suprimentos

Fonte: Elaborado pela autora

4.2 Funcao do Operador de Empilhadeiras
Paoleschi (2011, p. 136) define empilhadeira como “veiculo motorizado para
transportar e empilhar volumes em geral, que apenas deve ser operada por pessoas
devidamente habilitadas™.
Instituida com base legal na Portaria n°® 397, de 10.10.200 e publicado como
documento oficial pelo Ministério do Trabalho e Emprego (MTE), a Classificagcdo Brasileira

de Ocupac0es descreve 0s cargos existentes no mercado de trabalho brasileiro e as atividades
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realizadas pelos profissionais que exercem tais funcfes. Seus dados servem como insumo
para bases estatisticas e formulacdo de politicas de emprego, mas sem o objetivo de
regulamentacéo das profissdes. De acordo com a definicdo feita pela CBO (2002), o operador
de empilhadeira é responsavel pela preparagdo a movimentacdo da carga através de uma
organizacdo previa do equipamento, além de interpretar simbolos e rotulos presentes em
embalagens a fim de armazena-la da forma mais adequada possivel.

Algumas orientacGes de seguranca para uso de empilhadeiras segundo estudos feitos

por Paoleschi, séo (Tabela 1):

1 - N&o deve carregar no equipamento peso além da capacidade permitida indicada na placa
de identificacdo do mesmo;

2- Deve sempre olhar para frente, mantendo uma boa distancia dos veiculos e pedestres
presentes no ambiente;

3- Ficar sempre atento ao trafego e operar pelo lado direito em ruas e corredores;

4- Diminuir a velocidade em curvas;

5- Frear lentamente a fim de evitar tombamento do material;

6- A carga sempre deve ser mantida na menor altura possivel ao ser empilhada pelo garfo
quando houver trafego com a mesma;

7- O programa de manutencdo preventiva do veiculo deve ser mantido;

8 - A velocidade ndo deve ser excedida e manobras bruscas devem ser evitadas;

9 - As empilhadeiras devem ser estacionadas em locais préprios e permitidos, sem que a
chave esteja no contato.

10 - O estado do equipamento deve ser verificado antes de ser utilizado ao iniciar uma jornada
de trabalho de acordo com o0 manual de instrucéo.

Fonte: Adaptado de Paoleschi (2011)

Na empresa estudada, para a contratacdo de um novo colaborador que ird ocupar o
cargo em questdo, também é exigido que o mesmo possua Carteira Nacional de Habilitacdo
(CNH) do tipo B ou C em situacdo regular, e que possua segundo grau completo de
escolaridade. Para realizacdo desta atividade, o operador deve trabalhar com alto nivel de
concentracgdo, participar de treinamentos de capacitagédo e constante atualizacdo sobre o
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equipamento e o processo, além de certificar-se para movimentagédo de cargas especiais. Os
funcionarios também sdo submetidos a testes psicoldgicos, medicos e toxicoldgicos e,
quando aprovados ingressam na equipe, sendo treinados pela empresa contratante
(terceirizada de logistica). Em duas semanas, 0s treinamentos praticos e teodricos sdo
finalizados e o operador inicia o exercicio da funcdo em campo supervisionado por técnicos
de seguranca e demais membros da equipe. Caso o funcionario ja possua treinamento e
experiéncia no manuseio do equipamento, € necessaria a apresentacdo de certificado do
treinamento realizado anteriormente.

No Almoxarifado, o manuseio de cargas € feito em ambientes internos e externos, e
envolvem diversos tipos de materiais, como: equipamentos, bags de matérias primas e
materiais reciclaveis, pecas, barris de materiais quimicos, entre outros - todos devidamente
paletizados a fim de facilitar a carga e descarga e reduzir riscos de acidentes (tombamento de
cargas). A capacidade maxima de cada empilhadeira utilizada para 0 manuseio de cargas é
de quatro toneladas.

No total, sdo quatro empilhadeiras na area - duas a diesel e duas elétricas - , todas com
cabines abertas e com poltronas ergonomicamente fabricadas pelo fornecedor a fim de
proporcionar conforto e bem estar ao operador. Para opera-la, o funcionario deve utilizar os
Equipamentos de Protecdo Individual (EPI) obrigatdrios para a atividade: capacete, 6culos e
colete refletor. O operador, além de realizar as atividades listadas acima, também é
responsavel pela verificacdo diaria do equipamento, que possui itens como: verificacdo do
nivel de éleo da maquina, presenca de extintor de incéndio, estado dos pneus, condi¢des do
garfo, entre outros. Caso nao esteja de acordo, o funcionario possui o “direito de recusa” da
atividade, e o equipamento é encaminhado para a oficina de manutencéo.

Além disto, diariamente € feito, no inicio do expediente, o Dialogo de Saude e
Seguranca (DDS) na empresa, que aborda temas relevantes a rotina da area, a fim de orientar
e promover o dialogo entre os funcionarios sobre Seguranca do Trabalho, prevencdo a

acidentes e procedimentos padrdes da empresa.
4.3 Projeto RFID

A empresa siderurgica estudada nesta pesquisa ja possui em seu historico acidentes
ocasionados por equipamentos diversos que fazem parte do processo produtivo, sendo as
empilhadeiras um deles. Devido ao cenéario de fatalidades ocorridas no grupo envolvendo
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veiculos e pessoas, enxergou-se a necessidade de desenvolvimento de solucbes para
prevencdo e minimizacdo de riscos em areas onde ocorre 0 manuseio de equipamentos e,
paralelamente, intenso fluxo de pessoas, veiculos, cargas e maquinas. Em uma escala de risco
desenvolvida pela equipe de Seguranca da empresa de 0 a 5, a empresa encontra-se em grau
4, justificado pelos seus variados processos industriais.

O projeto do RFID surgiu em 2017 devido a necessidade de insercdo de novas
tecnologias na prevencéo de acidentes, idealizada por uma empresa terceirizada prestadora
de servigos a siderurgica estudada. Em parceria a uma empresa do ramo de tecnologia, 0
projeto foi apresentado a Geréncia de Seguranca da organizacdo a fim de expandi-lo para
todas as areas e empresas prestadoras de servico cujas atividades envolviam empilhadeiras
para que se adequassem ao mesmo modelo. Por ter sido um projeto generalizado, 0
almoxarifado também teve que se adequar a essas exigéncias, por se tratar de um ambiente
que envolvia os riscos mapeados em seu escopo, que foi apresentado a geréncia.

A ideia do RFID ¢é limitar a aproximacdo de pessoas quando as empilhadeiras
estiverem proximas a obstaculos (pessoas, veiculos, cargas e estruturas) em movimento,
evitando acidentes como atropelamento e prensamento. Ele funciona com um sistema de trés
antenas acopladas na empilhadeira que atua em um raio de sete metros, e sdo instalados cinco
TAG’s dentro do capacete das pessoas que acessam 0s patios de movimentagdo das mesmas.
Estes TAG’s possuem chip’s, e quando ocorre a aproximacgédo de pessoas no raio das antenas,
a etiqueta inteligente detecta imediatamente a presenca do obstaculo proximo a empilhadeira
e desativa todos os seus comandos por oito segundos. Além de paralisar as atividades,
também ha um alerta visual (luz vermelha) e sonoro, a fim de sinalizar a pessoas adjacentes

no ambiente. A Figura 3 ilustra o projeto RFID descrito acima.

G

Figura 3: Sistema RFID
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Fonte: Arquivos da empresa estudada

O sistema RFID foi instalado na estrutura de apoio ao “dente” das empilhadeiras
(Figura 4), e as TAG’s foram instaladas apenas nos capacetes de pessoas que frequentam a
area periodicamente (Figura 5). No total, foram instaladas etiquetas em 29 capacetes,
distribuidos da seguinte forma: oito TAG’s para funcionérios do quadro proprio da empresa;
20 para funcionarios terceirizados de funcdes diversas como operadores de empilhadeiras,
controladores de materiais, motoristas de caminhdes, técnico de seguranca, assistentes de
logistica, auxiliar de servigos gerais e coordenador. Além destes, existe um capacete reserva
na area em caso de urgéncias ou possiveis falhas nos demais. As etiquetas inteligentes

semelhantes a um adesivo (Figura 5) possuem dimensdo de cinco centimetros de

comprimento e cinco centimetros de altura e sdo instaladas nas laterais dos capacetes.

Figura 4: Estrutura da empilhadeira em que foram instalados as TAG’s
Fonte: Claus (2018)

"‘ o R v

Figura 5: TAG’s em capacetes
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Fonte: RFID Journal

Como exigéncia da Geréncia de Seguranca, foram instaladas cinco placas em locais
de circulacdo de terceiros para sinalizar a presenca da tecnologia e a obrigatoriedade do uso
de capacetes com as TAG’s em areas que de acesso e que ha circulagao de empilhadeiras. As
placas estdo localizadas na entrada e saida dos galpdes, e proximas a entrada (portaria de
Suprimentos). Na portaria também ficam disponiveis 15 capacetes para fornecedores que

acessam 0 patio e visitantes que estardo expostos ao risco.
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5 ANALISE DE RESULTADOS

5.1 Analise das entrevistas

Para a elaboracdo deste trabalho, foram entrevistados doze funcionarios da empresa
que estdo engajados com o processo operacional que envolve as empilhadeiras. Devido a
solicitacdo da empresa para preservar a identidade dos funcionarios, os nomes apresentados
no presente estudo serdo ficticios. As ideias foram organizadas conforme descrito no topico
de Metodologia deste trabalho.

As falas foram analisadas de acordo com a observacgdo feita durante o periodo de
estdgio em que a autora esteve presente no ambiente de estudo, das entrevistas realizadas
com auxilios dos técnicos e por meio dos conhecimentos adquiridos por meio da elaboracédo

do referencial bibliografico.

5.2 Analise de acidentes com operadores de empilhadeiras

O mapeamento de riscos em atividades que exigem do trabalhador uma atencdo maior
no desempenho das mesmas € essencial para que sejam elaborados planos de agdes que
minimizem as chances de ocorréncias de acidentes e fatalidades durante sua rotina. No caso
das empilhadeiras, fatores que podem influenciar sdo: a falha da manutencéo, sobrecarga de
empilhadeira e o obstdculo na pista (LEPLAT e RASMUSSEN, 1984). Mesmo com
treinamentos, procedimentos e normas padrdo da atividade, check lists e didlogos abertos
sobre o tema a fim de instruir o colaborador, ainda existem lacunas que podem ocasionar em
acidentes e fatalidades na siderargica.

De acordo com o Técnico de Seguranca da area, por mais que o grupo tenha sofrido
com acidentes que envolvem empilhadeiras que contribuiram para a estatistica geral da
empresa, o Almoxarifado da siderdrgica de Jodo Monlevade ndo possui em seu historico
acidentes fatais nos ultimos anos, mas compreende diversos riscos devido ao intenso fluxo
de pessoas, maquinas, carretas e veiculos. Estes riscos, segundo ele, devem ser monitorados
a fim de prevenir possiveis ocorréncias.

Os principais acidentes mapeados foram: colisdo entre pessoas e veiculos, coliséo
entre pessoas e equipamentos moveis (empilhadeiras), acidentes causados por manuseios de

cargas suspensas (ponte rolante), prensamento, quedas, cortes, fraturas, lesdes por transitar
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entre equipamentos, intoxicacdo por produtos quimicos (dados coletados nos arquivos
disponibilizados pela empresa). Para preveni-los e garantir a seguranca do trabalhador,
equipamentos de protecdo individual no armazém sdo disponibilizados e considerados
essenciais na rotina, sendo exigido o uso de capacetes, 6culos de prote¢do, coletes com faixas
refletoras e luvas para certas atividades. Nem todos os riscos sdo controlaveis por recursos
da engenharia, e 0 homem precisa se resguardar utilizando equipamentos de protecédo
individuais (EPI’s) e dispositivos de seguran¢a (Zoccio, 2002)

Embora a usina esteja em um grau quatro de risco, o0 Almoxarifado da empresa que
também aderiu ao projeto do RFID devido a obrigatoriedade imposta pela mesma, ndo possui
registros de acidentes fatais nos dltimos cinco anos ocasionados por empilhadeiras em
atividade.

Quando foi desenvolvido esse projeto por outra terceirizada, tivemos que
adequar aos padrdes que a usina pediu, e como Suprimentos ndo é uma area
critica e que quase ndo teve acidentes de uns tempos pra cé, se nao fosse
obrigatdrio, a gente nem teria feito parte do projeto do RFID. (Entrevista
com Isabela, Técnica de Seguranca)
Apesar de ndo terem sido documentados acidentes relacionados a colisdes e
atropelamentos de pessoas, houveram situacdes nos ultimos dois anos em que as embalagens
foram danificadas no transporte de materiais pois os corredores estreitos dificultam certas

manobras. O Técnico Fabio ressalta essa dificuldade:

Os corredores do almoxarifado sdo muito apertados e isso dificulta a
movimentagdo das empilhadeiras, principalmente pra quem t& no inicio e
ndo tem maldade com a maquina. E muito facil trombar sem querer nas
estruturas, tem que prestar atencdo. (Entrevista com Fabio, Técnico de
Seguranca)

No ambiente externo onde circulam veiculos e pessoas, ndo houveram ocorréncias
nos Ultimos anos a respeito, principalmente depois que as vias foram sinalizadas com faixas
de pedestres e placas (Figura 6). O operador Helton, ha 10 anos na empresa, confirmou que
esta mudanca ajudou a organizar a area e principalmente delimitar onde cada um deveria

circular, pois segundo ele, “tinham que se virar em mil pra enxergar quem estava na frente

e se descuidasse um minuto até os pedestres podiam acabar sendo atropelados .
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A partir deste ponto &
obrigatorio o uso do

capacete com
TAG R-FID.

Figura 6: Placas de sinalizagdo nas aras
Fonte: Arquivo da siderurgica (2019)

5.3 Impactos da implementacdo do RFID no Almoxarifado da Siderdrgica

Ao conversar com 0s operadores e técnicos sobre o projeto do RFID na érea, todos
demonstraram conhecer bastante do processo e estar bem engajados no assunto ao serem
questionados a respeito. Por ser uma iniciativa recente, foi possivel extrair a percepcéao deles
referente ao antes e depois da tecnologia implantada, pois os doze funcionarios estavam
presentes nestes dois momentos. Naturalmente, ndo sdo todos que possuem a mesma
facilidade para se adaptar a novos sistemas, e as empresas, por conhecerem seus
colaboradores, devem se preocupar em treind-los frequentemente para que se acostumem
com as novas tecnologias (I1IDA, 2005).

Durante a fase de observacdo da area, de modo informal, foi possivel perceber que
todos estavam adaptados ao trabalho e que de forma geral as etiquetas inteligentes néo
estavam tornando o processo mais lento, principalmente porque os operadores estavam
evitando rotas onde ocorriam fluxo de pessoas que pudessem ativar o sensor do RFID para

paralisagdo da atividade.
5.3.1 Principais dificuldades

5.3.1.1 Receio a lentiddo versus pressao
A palavra estresse significa “pressdao”, “insisténcia” e estar estressado significa
“estar SOb pressdo” ou “estar sob a agdo de estimulo insistente” (CORTEZ; SILVA, 2007, p. 97).
Nas entrevistas realizadas pelos tecnicos da area, a maioria se mostrou satisfeita com o
processo atual ao expor suas opinides, porém ressaltaram que no inicio tiveram receio que
atrasasse a atividade e as entregas que deveriam ser feitas no dia devido ao sensor do RFID.

O Operador Marcio, ao ser questionado sobre se sentir pressionado no ambiente de trabalho,
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confirmou que estdo inseridos em um ambiente que a o estresse é constante e que qualquer
atraso poderia impactar negativamente para o responsavel pela atividade.

Ele ainda comentou como uma forma de desabafo:

Aqui é tudo muito corrido e a gente tem que Se virar pra entregar 0s
materiais na usina. Se for urgente, tem que parar o que esta fazendo porque
se ndo é a usina que para. E se parar, a gente que fica na area que € culpado
por isso. (Mércio, Operador de empilhadeiras)

Por meio da observacdo direta na &rea, foi possivel perceber que alguns
operadores estavam optando por circular em areas sem nenhum obstaculo na tentativa de
otimizar o processo sem que 0 RFID atuasse paralizando o trabalho. Em algumas destas
situacBes, ndo eram na faixa em que poderiam circular, o que apresenta um risco para todos
a volta. A tentativa de ganhar tempo durante a realizacdo das atividades que compreendem
riscos € uma atitude de consequéncias imprevisiveis, pode aumentar as chances de acidentes
na area, pois a atividade é feita de forma ligeira e o operador pode estar desatento as
externalidades apenas para cumprir com a demanda (ZOCCHIO, 2002).

Trés dos entrevistados afirmaram se sentir inseguros na atividade devido a
pressao a que estdo expostos, que contribui para esta visdo pois estdo focados em alta
produtividade e desempenho. Um deles confirmou mencionando que esta sempre tenso em
dias com grande volume de entregas. Para os operadores entrevistados, 0s Equipamentos de
Protecdo Individual ja tinham um papel importante durante 0 manuseio do equipamento e
circulacdo na area.

Além disto, durante o processo de implantacdo do RFID houve uma nova diretriz da
diretoria de seguranca referente a velocidade maxima da empilhadeira, que s6 poderia atingir
0 marco de sete quildbmetros por hora - gerando um descontentamento e uma nova
readequacdo na rotina dos operadores que estavam acostumados com uma velocidade mais
alta. Dois operadores que foram entrevistados ressaltaram que no inicio enxergaram como
mais um empecilho e habito dificil de ser adquirido, mas que com o passar do tempo
perceberam que de fato esta mudanca trouxe mais seguranca para 0 processo.

Um deles, Geraldo, disse ao ser questionado a respeito, que teve resisténcia ao
saber do projeto e da mudanca do procedimento na operacdo das empilhadeiras. Ha cinco

anos na empresa e exercendo a funcao, ao ser questionado sobre, disse ao ser entrevistado:
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Quando comecaram a falar desse RFID eu nem achava que ia pra frente
porque era uma coisa muito nova e muita gente pra acostumar com uma
mudanca dessa no nosso processo, € ndo da muito tempo pra gente parar
pra entender. (Geraldo, operador de empilhadeira)
O mesmo se incluiu dentre os funcionarios mais antigos que poderiam néo se
adaptar rapidamente & esta nova tecnologia, e afirmou ter se preocupado com relagdo a
produtividade e o rendimento das atividades no dia. Este fato confirma a teoria de 1IDA
(2005, p.442) sobre trabalhadores mais antigos das organizacdes, que nem sempre aceitam
facilmente o desafio de enfrentar trabalhos mais complexos se comparado aos mais jovens.

Com um discurso semelhante, Pedro acrescentou:

Aqui a gente fazia tudo de forma répida porque ja tava acostumado a fazer
desse jeito. A gente ja sabe onde tem que fazer a curva, onde tem que ir pra
pegar cada material, onde tem caixa no caminho e onde tem que desviar.
Quando falaram que, além de ter essas etiquetas que iam travar quando a
gente aproximasse de alguma coisa também ia ajustar a velocidade,
imaginei que ia agarrar tudo e que ndo ia dar pra fazer muita coisa igual a
gente fazia. (Pedro, operador da area).

5.3.1.2 Ajustes da tecnologia e relacdo com fornecedor

Alguns sistemas, por serem projetados especificamente para determinados fins,
envolve tarefas de treinamento e ajuste de equipamentos. Uma das implicacbes mais
importantes do processo de implantacdo e progresso do projeto tecnoldgico, é a adaptacao
dos recursos humanos as novas exigéncias observadas no decorrer da rotina da atividade
(1IDA, 2005).

Os técnicos tiveram opinides comuns quanto a principal dificuldade no processo
referente a adequacdo dos oito segundos em que o equipamento é desativado no momento

em que as TAG’s detectam pedestres no percurso da empilhadeira.

A descarga de BAG’s exigia que o operador que estava no controle da
movimentacdo das matérias primas aproximasse das empilhadeiras, e a
maquina sempre parava quando ela aproximava no galpdo. Para adequar,
tivemos que pedir os fornecedores de matérias primas para mandarem todos
0s materiais em pallets, ndo havendo a necessidade e o risco de um
funcionario ter que colocar as alcas dos BAG’s no garfo das empilhadeiras.
(Isabela, Técnica de Seguranca)

O operador Marcio, que trabalha no galpdo de matérias primas em tempo integral,

ressaltou que muitas vezes teve problemas para empilhar os BAG’s ap6s a implantagio do
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RFID, pois era uma atividade rotineira realizada sem nenhuma dificuldade, mas que se tornou
complicada ap0s essas especificacdes da solucdo. Ele compartilhou que na época isto foi

sinalizado por ele aos técnicos da area, e que reavaliaram a situacéo:

Todo dia essa trava prejudicava o empilhamento dos BAG’s, e geralmente
guando a gente ta separando matéria prima pra entregar nao pode demorar
muito ndo. Dai eu falei com o Fabio que ndo dava desse jeito e que agente
ia ter que rever isso, né, porque depois quem é cobrado pelo atraso somos
nos né... € quem ta na area. (Marcio, operador da area)

Apos isto, 0s ajustes necessarios foram feitos e a atividade foi acompanhada ap6s a
acéo a fim de certificar a efetividade da mudanca.
Segundo o técnico Fébio, o raio para identificacdo do pedestre também foi
alterado de trés para sete metros, pois estava muito “em cima” das pessoas que circulavam
na rea adjacente a empilhadeira.

Inicialmente tivemos a visita dos fornecedores para implantacdo, ficamos
num periodo de 2 meses para testes e avaliagdo de eficécia, e por fim a
Gltima visita para ajustes finais. Aumentamos o raio de 3m para 7m devido
a posicdo da antena ser antes do inicio da lanca. (Fabio, Técnico de
Seguranca)

O operador Pedro confirmou esta situacdo, dizendo muitas vezes sentir
necessidade de um espagco maior que pudesse ajudar a prevenir um acidente muitas vezes
“bobo”, segundo 0 mesmo.

Os técnicos Isabela e Fabio, que estavam préximos desde o inicio da implantacao
do projeto, ressaltaram a distancia como um ponto que gerou certas dificuldades em ajustes

simples que era necessario agendamento prévio para realiza-los:

O fornecedor era |4 de Sdo Paulo, e por mais que o atendimento fosse bom,
a distancia atrasou alguns ajustes pequenos, porque precisava agendar a
visita deles aqui em Monlevade. Como o fornecedor era 0 mesmo para toda
usina, tinha que conseguir um horério para “aproveitar” a viagem da pessoa,
porgue muitas areas também queriam que eles fossem ajudar nos problemas
que eles estavam tendo. (Fabio, Técnico de Seguranca)

Slack et al. (1999) afirma que muitos fatores podem impactar em um projeto dentre
0s objetivos definidos durante o estabelecimento do seu escopo. O estabelecimento do escopo
€ necessario para todas as partes envolvidas, principalmente quando s&o envolvidos

“contratados” externos.
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5.3.1.3 Custos do projeto

Scwab (2016) reconhece que as novas tecnologias que fazem parte da Quarta
Revolucdo Industrial requerem um investimento significativo e que, para serem implantadas,
deve-se ser feito um estudo dos recursos necessarios e analisar o beneficio que podemtrazer
para o cenario em que forem inseridas. Com base no referencial teérico, foi observado que
as novas estratégias que impulsionam a competitivade no mercado também refletem a
inseguranca das organizacOes em implantar novos projetos, e este desafio impacta na
dificuldade em incorporar tecnologias emergentes no fator relacionado aos custos, como € o
caso do RFID.

Em relacdo ao valor do projeto, a técnica Isabela demonstrou estar mais engajada
na época com o processo de negociacdo entre a Geréncia e o fornecedor, e esta foi uma
dificuldade encontrada devido ao orcamento da area na época, que nao foi acrescido mesmo
com tal obrigatoriedade e ja tinha sido comprometido em outras prioridades.

O preco da solucdo era alto para o orcamento que a GASUP tem
mensalmente, e foi uma dificuldade encontrada pois ndo aumentaram a
verba em nenhum momento. Por ser um projeto que envolve uma
tecnologia de ponta, era bem caro, e tivemos que negociar bastante pra
chegar um pouco mais perto da nossa realidade. (Isabela, Técnica de
Seguranca)
Segundo a entrevistada, as negociagcbes demoraram cerca de dois meses e
houveram muitos processos até que o contrato de fornecimento fosse formalizado e a
proposta aceita pela area. Alguns recursos foram reavaliados na area para que tivessem verba

para o projeto e que o investimento fosse priorizado.

O Gerente da Area negociou com o fornecedor e envolveu outras
areas para que conseguissem ter condi¢cdes melhores para pagamento.
Suprimentos ndo tem um orcamento tdo grande quanto outras areas,
mas por ser um projeto que tinha relagdo com a Seguranca e as
normas da usina, ndo tinha como ndo fazer parte (Entrevista com
Isabela, Técnica de Seguranca).

De forma geral, poucas dificuldades foram apontadas pelos entrevistados. A
resisténcia inicial foi o principal ponto comum dentre as respostas dos operadores, que ndo
possuiam uma Visdo estratégica e clara sobre os ganhos do RFID quando a ideia surgiu na
area. Foram necessarios treinamentos sobre o assunto e apresentacdo por parte dos

supervisores e técnicos de segurancga para que pudessem entender o valor que a nova
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tecnologia estava trazendo para a area, ajudando na prevencao de acidentes ocasionados por
colisGes e atropelamentos.

Ressalta-se que pode acontecer em ambientes abertos e fechados, cujo operador se
submete a posi¢des desconfortaveis e se deparam com condic¢Ges desfavordveis no ambiente,
como ruidos, presenca de veiculos e terceiros, variacdo de temperatura, pressdo dos

supervisores, iluminacéo e obstaculos no caminho (Paoleschi, 2011).

5.3.2 Impactos positivos da nova tecnologia

5.3.2.1 Reducéo dos riscos de acidentes

Para Falzon (2007), a reducdo dos erros humanos e das falhas técnicas sdo fatores
importantes que auxiliam na garantia da seguranca. A estratégia da segurancga se apoia na
construcdo de mecanismos que reduzem riscos, sejam eles concretos ou virtuais. Os
dispostitivos a prova de falhas se enquadram nas barreiras concretas, e permite recuperar o
erro ou falha antes que apresente consequéncias que conduza ao temido acidente.

De acordo com as entrevistas realizadas e a observacao da realizacdo da atividade
feita na &rea de Suprimentos os ganhos obtidos com a realizacdo deste projeto e implantacdo
das etiquetas inteligentes foram diversos. Trés operadores apontaram em suas entrevistas
estar mais seguros em realizar este tipo de atividade desde que a tecnologia entrou em vigor,
e se sentem mais resguardados frente as ocorréncias que podem tomar em casos de potenciais
acidentes causados pelas empilhadeiras operadas por eles.

Segundo eles, mesmo operando com atenc¢éo, alguns fatores como o sono poderiam
impactar na qualidade da operagdo - mesmo ndo trabalhando em turnos -, pois nas demandas
em casos de plantes da area (durante madrugadas em finais de semana ou dias Uteis),
poderiam colidir com algum objeto na area e estarem desatentos devido a esta particularidade.
Zocchio (2002, p. 96) afirma que “devem ser aceitar as condi¢des de salde, estados de &nimos
e temperamentos, que, em determinadas, circunstancias ou ocasides, propiciem as condi¢bes
para a ocorréncia de acidentes do trabalho”.

Pedro afirmou que ja havia acontecido com ele algo parecido, e com o RFID se sentia

menos preocupado em ser o pivd de algum acidente:

Sempre que eu vinha de madrugada, dava um medo de ndo conseguir ver
direito o que estava na frente quando ia la fora pegar um bag de matéria
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prima, ou barril de material quimico. Agora fico mais tranquilo que com o
sistema pelo menos a empilhadeira trava se eu ndo enxergar alguma coisa
no caminho (Entrevista com Pedro, operador da area).
Os plantdes sdo feitos por um colaborador da empresa terceirizada (geralmente
0s operadores) e por um funcionario da siderdrgica, que auxilia na atividade - mas que nem
sempre € apto a operar 0 maquinario por ndo possuir o credenciamento necessario para

realizacdo da atividade.

5.3.2.2 Reducao de riscos de colisbes

Outro fator comentado como um ponto positivo foi relacionado ao atropelamento de
pedestres, principalmente novos visitantes que ndo conheciam a area e poderiam se enganar
e circular em ambientes indevidos onde ha intensa movimentacdo de equipamentos e
materiais totalmente desatentos e passiveis ao risco de serem atropelados pela empilhadeira
em movimento. Além de colocar a propria vida em risco, o operador também se via em uma
situacdo complicada pois muitas vezes poderia ndo perceber a presenca de alguém em lugares
cuja circulacdo ndo era permitida. O operador Helton ressaltou que “acontecem muitas coisas
ao mesmo tempo & no Almoxarifado” e em alguns carregamentos criticos cujas cargas tapava
a visdo de quem esta operando a maquina, é dificil se concentrar no ambiente externo onde
atividades em paralelo acontecem.

Além dos pedestres, hd a circulacdo de veiculos de terceiros na area, entre eles:
fornecedores, caminhdes de carga e descarga da empresa terceirizada que realiza a logistica
interna na usina siderdrgica e visitantes de outras areas que vdo ao Almoxarifado em
situacdes esporadicas. Por mais que existam alguns requisitos para circulagdo no patio como
equipamentos obrigatérios no veiculo (sirene de ré, bandeirola e faixa sinalizadora),
velocidade maxima permitida e capacitacdo para 0os motoristas dos mesmos, também existia
0 risco de colisdo com as empilhadeiras em areas de movimentacdo de materiais que eram
acessados por ambos.

Quando questionados sobre este fator, os operadores concordaram que muitas
vezes 0s carros nao tinham ciéncia ao chegar na area que podiam se deparar com estes
equipamentos e alguns afirmaram também ja ndo terem percebido a presenca deles enquanto

estavam operando a maquina:
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“Quando a carga é muito grande e a gente s6 consegue enxergar de um lado,
a gente acaba esquecendo de olhar pro outro e pode ter um carro vindo, sem
perceber que tem uma empilhadeira passando. Nunca aconteceu comigo,
mas ja vi gente comentando disso, e se bater ja era.” (Helton, operador)

5.3.2.3 Melhoria das condicdes de trabalho e confianca para novatos na area

“Os setores de treinamento e de seguranca, juntamente com a supervisdo, devem agir
par que seja dado bom treinamento aos trabalhadores” (Zocchio, 2002, p.134). Os
investimentos em novas tecnologias que minimizam a interven¢do humana e automatizem
certas tomadas de decisdo fazem parte de um processo inovador que traz maior produtividade
na rotina e, por isto, sdo tdo importantes (Schwab, 2016).

Atos inseguros como falta de preparo, desinteresse pelo trabalho e excesso de
confianca sdo fatores que causam acidentes e que podem levar a pratica de atos inseguros.
Em casos como este, é de suma importancia que a equipe de supervisdo esteja atento aos
novos colaboradores para garantir a realizacdo correta das atividades. Pessoas que nao
possuem habilidade suficiente para operacdo de maquinas tendem a utilizar recursos
improvisados e ficar ansiosas com qualquer tipo de imprevisto, segundo Zocchio (2002).

Houve comentarios dos funcionarios durante as entrevistas sobre quando entraram na
empresa € comecaram a operar 0 equipamento ap6s treinamento tedrico e pratico. Segundo
o0 operador Geraldo, quando entrou na siderdrgica ha cinco anos atras, era seu primeiro
emprego e nunca havia manuseado uma empilhadeira antes, 0 que ocasionava em grande
inseguranca e medo de causar algum tipo de acidente durante o turno de trabalho.

Para ele, 0s que ingressarem na empresa terdo uma seguranga a mais e se sentirdo

mais preparados quando forem para campo para realizacdo da atividade:

“Se desde o inicio voc€ estd num ambiente que € seguro e que as pessoas
e as maquinas estao de acordo com as normas, voceé trabalha mais
tranquilo e com menos medo de causar um acidente a qualquer momento.
E comum a gente ter esse tipo de medo quando chega porque Vé esse
galpéo gigante, esse tanto de material, e esse tanto de gente... (Entrevista
com Gerald, operador da area).

Isto foi confirmado pelo recém contratado Marcio, que no seu primeiro dia de trabalho
afirmou ter ficado aflito com tamanha responsabilidade diante do processo que estava

exposto.
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Referente a0 mesmo ponto, o controlador de materiais Lucas também afirmou
demorar a ter se acostumado com a rotina e com as atividades, principalmente com relacéo
aos procedimentos relacionados a Saude e Seguranca do Trabalho na area, que sdo muitos.
Para ele, tantas normas relacionadas a seguranca somada as grandes demandas diarias na area
foram dificeis de assimilar, e em muitos casos se via expostos a riscos, principalmente
caminhando préximo aos equipamentos em momentos de carregamentos em que o proprio
operador poderia, assim como ele, estar desatento ao que acontecia adjacente a ele. Em
momentos em que auxiliou na realizagdo do Inventario da area, se viu préximo & maquina
auxiliando a empilhar alguns materiais e inerente ao risco de prensamento, que com o RFID
ndo existia o risco. Estar proximo a cargas pesadas que poderiam “tombar” no garfo em que
eram empilhados era arriscado, e por ndo ter nenhuma sinalizacdo anteriormente sobre isso,
ignorava o fato de poder sofrer algum tipo de acidente nesta atividade vista como “rotineira”
pelo tal.

Os técnicos sdo os colaboradores que mais enxergaram valor na solugédo adquirida,
principalmente devido a melhoria da condi¢édo do trabalho que ocorreu desde entdo. Ambos
participaram do treinamento para 0s operadores gque teve duracdo de uma semana, uma hora

por dia ap6s o expediente. Durante este treinamento, puderam perceber algumas angustias
dos que operam os equipamentos e daqueles que estavam adjacentes ao processo através das
discussdes e depoimentos no decorrer do curso, alguns afirmaram que ndo podiam confiar
que os operadores estavam 0s enxergando nos patios e tinham que tomar cuidado em dobro.
Além destes pontos, quando foi questionado sobre as melhorias nas condic@es de trabalho
percebidas, o colaborador Helton mencionou sobre se sentir mais confortavel com

relacdo a sua posicao dentro da maquina ao opera-la:

Por mais que ja fosse feita pra gente sentar de um jeito confortavel e a gente
operasse com tranquilidade, depois que as TAG’s foram colocadas no garfo
da empilhadeira eu ndo precisei mais ficar inclinado no banco para olhar o
que estava acontecendo ao redor. Isso ajudou a ter uma postura melhor
dentro da empilhadeira quando a gente ta “dirigindo”, pra mim ficou melhor
(Entrevista com Helton, operador de empilhadeira).

5.3.2.4 Aumento da seguranca de funcionarios adjacentes as maquinas
Existem pontos vulneraveis, onde podem ocorrer acidentes com um grande potencial

de perdas e lesbes de trabalhadores. E recomendado o uso de EPI’s para funcbes que
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compreendem riscos mais dispersos, e todo tipo de funcéo deve estar mapeado, até mesmo
as que representam um baixo risco e frequéncia menor de fatalidades (IIDA, 2005).

Para Maria, auxiliar de servicos gerais, 0 RFID foi muito importante, pois muitas
vezes estava em dareas que precisava limpar e organizar cujas empilhadeiras também
circulavam, e tinha medo de ser atingida pelo garfo da maquina em alguma manobra que
fosse feita de forma errada:

Quando eu ia limpar os galpdes de matéria prima, fazia o mais rapido que
podia porque tinha medo de ser atropelada ou que algum material caisse
perto de mim. Com o RFID, a maquina para na hora e acabo me sentindo
mais tranquila porque ndo posso fugir das minhas obrigacGes na &rea.
(Entrevista com Maria, auxiliar de servigos gerais).

Com relacdo aos auxiliares de logisticas entrevistados (metade dos entrevistados no
total), dois deles mencionaram que ja tiveram expostos ao risco e s6 conseguiram evitar uma
colisdo porque “gritaram” quando o equipamento estava Se aproximando para avisar ao
operador que em contato com o barulho externo somado a distracao durante a realizacdo da
atividade, ndo perceberam a presenca dos mesmos no local. Por auxiliarem no carregamento
dos caminhdes e transitarem em todo o péatio transportando materiais e/ou atendendo
demandas da area, também possuem as TAG’s em seus capacetes. O conhecimento das
condicdes inseguras facilita o colaborador a adotar medidas seguras na rotina de trabalho, e
em casos de periogo iminente, ter reacOes e comportamentos emergenciais a fim deprevenir
desastres (IIDA, 2005).

Quando questionados a respeito, um dos auxiliares disse que ¢ uma “preocupagdo a
menos” olhar para os lados com tanta frequéncia, porque o efeito sonoro da empilhadeira
auxilia na percepcao de quando o equipamento esta se aproximando no péatio ou galpdo do
Almoxarifado. Carlos, ha um ano e dois meses na empresa, ressalta o quanto essa mudanca
foi positiva e perceptivel:

Antes, quando estava indo atrads de um material ou indo conferir alguma
coisa na area, corria o risco de nem perceber que a empilhadeira estava
vindo, como foi o caso de quando quase fui atropelado e gritei na hora e a
pessoa parou. Agora fico mais confiante para andar em alguns lugares, mas
mesmo assim tomo cuidado porque ndo da pra confiar cem por cento na
maquina, ne (Entrevista com Carlos, operador da &rea).
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5.3.2.5 Reputacdo da area

De acordo com Rosa (2007), um dos beneficios do RFID é a captura e rastreabilidade
de elementos em movimentos em ambientes movimentados, como o de um almoxarifado.
Por ser um ambiente que requer constante monitoramento e acompanhamento das atividades,
este sistema torna-se um importante investimento para assegurar a seguranca do trabalhador
que esta submetido a condicGes de risco e perigosas a sua salde, como o de atropelamento
por empilhadeiras em operacéo.

Os técnicos foram questionados se isto mudou a visdo da propria Diretoria Geral
perante a Geréncia de Suprimentos, este relato ilustra a visdo positiva:

Nos apoiaram bastante e acharam interessante ver que nos reinventamos e
fizemos o possivel para capacitar nossos funcionarios e alinhar as
expectativas com ele deste projeto. A area de Suprimentos nem sempre é
vista como parte da usina por apresentar um risco bem menor se comparado
as outras, mas provamos que nos preocupamos tanto quanto a laminagéo, o
alto forno, e outras areas com o0 risco muito maior que 0 Nosso em questdes
relacionados a Seguranca, bem estar e as condi¢Ges dos trabalhadores que
estdo submetidos a estas funcbes (Entrevista com Fabio, Técnico de
Seguranga).

Fabio € membro da Comissdo Interna de Prevencdo a Acidentes (CIPA), e lembrou
de um fato ocorrido no fim de 2018, quando Suprimentos foi reconhecido na Reunido
Extraordinaria da CIPA como uma das areas mais comprometidas com o projeto e com uma
das melhores execucdes dentre as demais. O mesmo ressaltou:

Foi a primeira vez que Suprimentos foi destague com algum assunto no
grupo relacionado a Seguranga .Nunca haviamos feito, no tempo que estou
aqui - 9 anos - algo que fosse relevante e que impactasse dessa forma nas
condi¢bes de trabalho da equipe. Ficamos felizes com o resultado e
continuamos trabalhando para ndo termos em nossa estatistica acidentes de
trabalho na &rea, principalmente com empilhadeiras. Nao tem nem porqué.
(Entrevista com Fabio, Técnico de Seguranca).

Quanto ao melhor ganho obtido na visdo da técnica Isabela, a mesma ressaltou:

O maior ganho com certeza foi a seguranca de operar um equipamento que
tem grandes histdricos de acidentes graves e fatais, com um dispositivo
altamente seguro que disponibiliza o conforto de operagdo proximo a
pedestres sem o medo de pontos cegos vir ocorrer um atropelamento ou
prensamento de um colega de trabalho. Hoje vemos este projeto como um
investimento, ndo como um gasto mensal que temos para seguir com as
obrigatoriedades da Usina. (Entrevista com Isabela, Tecnica de Seguranga)
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De acordo com as entrevistas e didlogos que envolveram desde o escopo do
projeto apresentado a area até os dias atuais em que o0 mesmo ja estd em vigor, foram
perceptivel de acordo com a fala dos operadores 0s ganhos obtidos com a tecnologia,

Vvisto que estdo extremamente satisfeitos com esta mudanca.
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6 DISCUSSAO DOS DADOS

Os funcionarios do almoxarifado e os operadores de empilhadeiras sofrem com o

intenso fluxo de pessoas, materiais e equipamentos na area, em diferentes graus. Para que a

seguranca seja assegurada e as atividades acontecam da melhor forma, a empresa deve buscar

entender a realidade destes colaboradores e 0s riscos a que estdo expostos ao realizarem suas

atividades e identificar pontos que possam ser melhorados mesmo ap6s a implantacdo da

tecnologia no processo.

No presente estudo, foi possivel observar apds a observacdo direta da area e

entrevistas semiestruturadas algumas oportunidades de melhoria que podem ser adotadas

pela empresa:
l

VI.

VIL.

VIIL.

Em relacdo aos procedimentos de seguranca, ter o controle dos check-ins
diarios das empilhadeiras que sdo feitos pelos operadores preé utilizacdo dos
equipamentos;

Instruir os operadores a pararem a atividade quando estiverem ocorrendo
problemas técnicos com a empilhadora e com as TAGS nos capacetes (em
casos onde o equipamento ndo estiver pausando a atividade);

Promover mais discusses no Dialogo de Salude e Seguranca com tematicas
relacionadas a colisdes com empilhadeiras a fim de fomentar o assunto com
os colaboradores da area para que tragam situacGes do dia a dia em que
enfrentam;

Realizar treinamentos constantes em casos de ajustes da tecnologia para que
todos fiqguem cientes das mudancas;

Realizar manutencdo preventiva nas empilhadeiras com periodicidade;
Aumentar a quantidade de capacetes com TAGSs para que todas as pessoas da
area tenham acesso a tecnologia e tenham mais Seguranca caso necessitem ter
acesso ao Almoxarifado e aos galpdes em algum momento;

Melhorar a sinalizagdo na area externa e interna onde ocorre circulagdo de
pessoas para que tenham conhecimento da exigéncia do uso dos capacetes;
Adquirir antenas reservas com o fornecedor como forma de prevencgédo a
interrupgdo do processo, visto que é uma exigéncia a utilizagdo das mesmas

em todas as empilhadeiras da area — e possuem poucos equipamentos do tipo;
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IX.  Realizar um treinamento para novatos na area sobre a tecnologia a fim de
altera-los sobre os riscos da atividade e instrui-los sobre o assunto;

X. Conversar com a area operacional e administrativa sobre o projeto a fim de
tornar mais claro para todos os niveis hierarquicos a importancia do RFID e a
relevancia para a Seguranca da area de Suprimentos.

Por se tratar de um projeto recente cujos impactos tém se mostrado gradativamente,
ainda ndo é possivel determinar o cenério ideal da tecnologia, pois ajustes e melhorias seréo
necessarios e constantes. Cabe a empresa escolher as melhores praticas e ajustes para que o
processo ocorra de forma eficiente, dentro das normas de Seguranca e com o RFID em vigor
os auxiliando a minimizar o risco na area. Assim, realizando um acompanhamento préximo
aos colaboradores e compreendendo a atividade de trabalho com foco sempre em melhorar
as condicdes do ambiente em que estdo inseridos.

A inovacdo em uma nova tecnologia trouxe muitos impactos positivos para a area,
que se sobressairam se comparados as dificuldades encontradas (posteriormente superadas)
na implantacéo do projeto. O investimento em um projeto do tipo trouxe evidéncias que a
industria 4.0 tem muito a agregar para a industria tradicional, como a siderurgia, pois traz
propostas de automacao e reducdo da intervencdo humana através da Internet das Coisas
(como é o caso do RFID) com inimeros beneficios, como na Seguranca do Trabalho.

Embora existam muitas dificuldades e empecilhos na implantacdo de projetos que
envolvem tecnologias complexas que reduzem a intervencdo humana nos ambientes em que
sdo inseridas, € importante superd-los e pensar no que podem agregar aos processos,
tornando-os mais confiaveis e assertivos. A industria 4.0 ainda estid acontecendo e em
processo de evolucdo em paises emergentes como o Brasil, mas através de pequenas
iniciativas é possivel consolida-la em diversos mercados, como o caso da siderurgica deste
presente estudo — uma das inddstrias mais tradicionais do mercado.

Novas politicas de seguranca tém se tornado cada vez mais comuns, e quando
inseridas tecnologias e dispositivos que auxiliem no monitoramento e controle dos riscos,
podem ser muito Uteis as rotinas se combinadas a treinamentos e procedimentos difundidos

para trabalhadores que estdo em ambientes que existam riscos.
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7 CONSIDERACOES FINAIS

As atividades de trabalho na rotina de um colaborador em ambientes industriais
compreendem diversos riscos que podem ocasionar em algum tipo de leséo ou fatalidade. Os
que possuem algum tipo de interacdo com equipamentos e maquinas estdo em um cenario
ainda mais critico, pois requer maior atencdo e cuidado no manuseio dos mesmos para que
ndo coloquem a propria vida e a vida de pessoas adjacentes em risco. As organizacdes devem
estar cada vez mais atentas a estes riscos e se comprometerem a zelar pela seguranca e bem-
estar dos funcionérios, tornando suas rotinas produtivas dentro dos padrdes e normas
relacionados a salde e seguranca do trabalhador.

Um dos desafios da Engenharia de Producdo € a organizacdo do trabalho de forma
funcional, equilibrando as demandas e produtividade desejada das empresas com as
condi¢cbes de trabalho e tarefas realizadas pelos funcionarios, sempre levando em
consideragao as suas limitagbes e 0 ambiente em que estdo inseridos. E de suma importancia
gue o engenheiro esteja atento as novas tendéncias e tecnologias do mercado que podem ser
agregadas aos processos a fim de melhora-los e torna-los mais eficazes e menos propensosa
falha humana.

Esta pesquisa teve como proposta a andlise do impacto de implementacdo da
tecnologia RFID com relacdo a movimentacdo de pessoas, materiais e equipamentos em um
Almoxarifado como forma de prevencdo a acidentes e atropelamentos ocasionados por
empilhadeiras. Para atingir o objetivo, foi estruturado um referencial bibliografico sobre
almoxarifados, indUstria 4.0 e a seguranca do trabalho, relacionando conceitos diferentes em
prol do objetivo do projeto realizado na siderargica. Além disto, a analise ergondémica do
trabalho possibilitou compreender melhor a realidade dos operadores, suas condicdes,
dificuldades e impressoes, a fim de propor melhorias para que a empresa possa adotar.

A metodologia que envolveu a observagdo direta da autora e as entrevistas
semiestruturadas realizadas com os funcionarios foram extremamente importantes para
conhecimento e analise do ambiente e condi¢gdes de trabalho do ponto de vista dos
operadores, essenciais para identificar os impactos positivos e os desafios que tiveram na
implantacdo do RFID na area de Suprimentos.

Durante o periodo de elaboracéo da pesquisa, alguns fatores que dificultaram foram

a falta de disponibilidade dos colaboradores para as entrevistas, por ocorrerem durante o
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horario comercial e o término do estagio da autora do estudo, pois o0 contato com a area seria
maior e novas impressGes poderiam surgir enquanto esteve ausente da empresa. Além disto,
também nao foi disponibilizado pela empresa dados historicos relacionados a acidentes que
envolviam empilhadeiras na geréncia de Suprimentos para enriquecimento da pesquisa.

Em futuras oportunidades para realizacéo de novos estudos acerca do tema na area, é
possivel realizar um plano de acompanhamento do projeto feito na area, a fim de documentar
oficialmente os avancos e problemas recorrentes para gestdo do conhecimento. Também
pode ser feito um estudo profundo sobre a reducdo de ocorréncias de potenciais acidentes

pos RFID na area a fim de mensurar 0 aumento da seguranca do processo.
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