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RESUMO 
A indústria da cerâmica vermelha é um setor essencial para a economia do Brasil, pois supre a cadeia 
produtiva da construção civil em todo o território nacional, sendo também fundamental para o setor da 
habitação. Devido a globalização da economia e o surgimento de novas tecnologias, além da 
disseminação dos direitos dos trabalhadores, as empresas vêm buscando alternativas que contemplem 
melhores condições de segurança nos ambientes laborais, bem como uma maior adequação às Normas 
Regulamentadoras (NR’s), visando o bem estar e a integridade físicas de seus colaboradores. Neste 
contexto, a utilização de práticas adequadas relacionadas à segurança do trabalho tornam-se um 
diferencial para o posicionamento das empresas.No estado do Pará, a indústria oleiro-cerâmica possui um 
papel importante e efetivo, com destaque para o município de São Miguel do Guamá, considerado um 
centro de referencia de produção e escoamento nas regiões Norte e Nordeste do Brasil. Sendo assim, o 
presente estudo teve como objetivo analisar o processo produtivo de uma empresa do setor oleiro-
cerâmico, localizada na cidade do São Miguel do Guamá, utilizando técnica de avaliação de segurança. O 
estudo apresentou uma revisão bibliográfica acerca da segurança do trabalho na indústria oleiro-cerâmica 
epor meio da observação in loco das características da organização, foi possível a obtenção de dados para 
construção da Matriz de Avaliação de Riscos à Saúde e Segurança Ocupacional e posterior análise dos 
mesmos. O não cumprimento da NR-6 foi considerada a falha mais grave da empresa, por outro lado, a de 
mais fácil resolução. Verificou-se que a empresa deve desenvolver e implantar melhorias no que se refere 
a segurança do trabalho visando uma adequação às Normas Regulamentadoras e, consequentemente, 
promover um bom ambiente de trabalho aos seus colaboradores. 

PALAVRAS-CHAVE: Segurança do Trabalho, Indústria oleiro-cerâmica, Normas 
Regulamentadoras. 

ABSTRACT 
The red ceramic industry is an essential sector for the Brazilian economy, as it supplies the productive 
chain of civil construction of the national territory, and is also fundamental for the housing sector. Owing 
to the globalization of the economy and the emergence of new technologies, in addition to the 
dissemination of workers' rights, companies are looking for alternatives that contemplate better conditions 
of safety in the work environments, as well as a better adaptation to the Regulatory Standards, aiming the 
welfare and physical integrity of its employees. In this context, the use of appropriate practices related to 
work safety become a differential for the positioning of companies.In the state of Pará, the cermic-potter 
industry plays an important and effective role, especially in the municipality of São Miguel do Guamá, 
considered a reference center for production and distribution in the North and Northeast regions of Brazil. 
Therefore, the present study aimed to analyze the production process of a company of the ceramic-potter 
sector, located in the city of São Miguel do Guamá, using a safety assessment technique. The study 
presented a bibliographical review about work safety of the ceramic-potter industry and by means of on-
site observation of the characteristics of the organization, it was possible to obtain data to construction the 
Matrix for the Evaluation of Occupational Health and Safety Risks and their subsequent analysis. The 
non-fulfilment of NR-6 was considered the company's most serious failure, on the other hand, to be more 
easily resolved. It was verified at the company must develop and implement improvements with respect 
to work safety in order to comply with the Regulatory Standards and, consequently, to promote a good 
working environment for its employees. 

KEY WORDS: Work Safety, Ceramic-potter industry, Regulatory Standards.
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1. INTRODUÇÃO 

1.1 CONSIDERAÇÕES INICIAIS 

Desde os primórdios, as atividades inerentes ao ser humano estão relacionadas a um 

potencial de riscos, e mesmo no século XXI, os acidentes de trabalho ainda são um 

problema de saúde pública em todo o mundo, ocorrendo com relativa frequência e 

resultando em lesões físicas, perdas temporárias ou permanentes de capacidade para 

executar as tarefas, podendo inclusive, causar a morte. 

Budel (2012) versa que a ocorrência de acidentes de trabalho gera consequências 

traumáticas, ocasionando ao trabalhador a possibilidade de mutilações, invalidez 

permanente, entre outros danos, ilimitados não só ao corpo físico, como também a sua 

integridade psicológica. 

Devido ao aumento da disseminação dos direitos dos trabalhadores no Brasil, as 

empresas vêm buscando alternativas que contemplem uma maior adequação às Normas 

Regulamentadoras (NR’s), regidas pela Consolidação das Leis do Trabalho (CLT), 

visando a segurança dos colaboradores. 

Peixoto (2011) relata que a segurança do trabalho é um conjunto de medidas que 

visa minimizar os acidentes de trabalho, doenças ocupacionais e proteger a integridade e 

capacidade laboral dos envolvidos. 

O processo produtivo das indústrias do setor oleiro-cerâmico oferece riscos à saúde 

do trabalhador, tais como, arranjo físico e iluminação inadequados, sejam esses gerados 

pela falta de conhecimento ou o não cumprimento da legislação pertinente por parte da 

empresa. 

A Associação Nacional dos Fabricantes de Cerâmica (ANFACER, 2017) afirma 

que a cerâmica é uma atividade de produção de artefato a partir da argila, que se torna 

muito plástica e fácil de moldar quando umedecida. Depois de submetida à secagem 

para retirar a maior parte da água, a peça moldada é submetida a altas temperaturas, que 

lhe atribuem rigidez e resistência mediante a fusão de certos componentes da massa. 

Segundo Pena (2009), no Pará, as empresas desse segmento têm um papel 

significativo e efetivo na distribuição de renda, na oferta de mão de obra e no Produto 

Interno Bruto (PIB), com destaque para o município de São Miguel do Guamá, 

considerado um referencial dos centros de produção e escoamento de material cerâmico 

nas regiões Norte e Nordeste do Brasil. Todavia, muitas indústrias do município vêm 

trabalhando ao longo dos anos sem a preocupação com a segurança dos seus 

colaboradores.  
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1.2 JUSTIFICATIVA 

Macedo et al. (2012) afirma que a indústria cerâmica brasileira tem participação de 

cerca de 1% no PIB, sendo aproximadamente 40% desta participação representada pelo 

setor de cerâmica vermelha, também conhecida por cerâmica estrutural. O setor 

consome cerca de 70 milhões de toneladas de matérias primas por ano, considerando 

mais de 12 mil empresas distribuídas pelo país, sendo a maioria de pequeno porte. 

Ao longo dos anos, as técnicas de produção utilizadas eram baseadas no empirismo, 

com ensinamentos que passavam de pai para filho sem que houvesse qualquer 

preocupação com a condição insalubre e perigosa do local de trabalho. Hoje em dia, 

com o mercado cada vez mais exigente e competitivo, cabe as empresas cumprirem as 

legislações pertinentes à saúde e segurança do trabalho. 

De acordo com a Secretaria de Previdência do Ministério da Fazenda, em seu 

Anuário Estatístico de Acidentes de Trabalho, desde 2013, quando foram registrados 

717.911 casos no setor cerâmico, o número de acidentes de trabalho vem diminuindo. 

Em 2017 foram registrados 549.405 casos, no entanto, um número ainda bastante 

elevado. 

Neste contexto, entende-se que, por meio da utilização de técnicas de segurança do 

trabalho, é possível analisar o processo produtivo de uma empresa do setor e propor 

benefícios à segurança e à qualidade de vida do trabalhador. 

2. OBJETIVO 
Analisar os riscos e perigos inerentes à saúde e segurança ocupacional do processo 

produtivo de uma empresa do setor oleiro-cerâmico. 

3. REFERENCIAL TEÓRICO 

3.1 SEGURANÇA DO TRABALHO 

3.1.1 CONCEITOS E DEFINIÇÕES 
Segundo Diniz (2005), ao longo da evolução dos anos, cada vez mais, a 

preocupação com o bem estar e com a integridade física dos trabalhadores passou a ser 

um elemento de destaque na gestão de um negócio. Desenvolveu-se um entendimento 

de que as pessoas envolvidas no trabalho são o bem mais valioso para uma atividade 

bem feita, o que proporciona tornar uma organização competitiva e bem sucedida 

comercial e socialmente. 

Assim, segurança do trabalho pode ser definida como a ciência que, por meio de 

metodologias e técnicas apropriadas, estuda as possíveis causas de acidentes do 
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trabalho, objetivando a prevenção de sua ocorrência, cujo papel é assessorar o 

empregador, buscando a preservação da integridade física e mental dos trabalhadores e 

a continuidade do processo produtivo. (VOTORANTIM METAIS, 2005). 
Neste sentido, Koschek et al. (2012) evidencia que, dos inúmeros conceitos 

apresentados na literatura pertinente, quando é necessário definir segurança no trabalho, 

não se pode deixar de relacioná-la a um conjunto de ações que devem ser tomadas no 

intuito de “minimizar” ou “evitar”, mas de preferência “extinguir” todo e qualquer tipo 

de acidentes de trabalho no ambiente laboral. 

De acordo com o artigo 19 da Lei no 8.213, de 24 de julho de 1991, “acidente do 

trabalho é o que ocorre pelo exercício do trabalho a serviço da empresa, ou de 

empregador doméstico, ou pelo exercício do trabalho do segurado especial, provocando 

lesão corporal ou perturbação funcional, de caráter temporário ou permanente”. 

Dobrovolski, Witkowski e Alamanczuk (2008) destacam que o uso dos 

Equipamentos de Proteção Individual (EPI’s) é uma das formas previstas em lei de 

prevenir as lesões provocadas pelos acidentes de trabalho, logo, os EPI’s são todos os 

instrumentos de uso pessoal fornecidos pelos empregadores aos seus trabalhadores que 

fornecem segurança e saúde ao trabalhador, pois apresentam como objetivo diminuir e 

evitar lesões em casos de acidentes ou exposição dos trabalhadores a riscos. 

A análise da causas dos acidentes de trabalho consta de estudos que facilitem a 

compreensão e possibilitem a atuação e a implantação de medidas preventivas as quais 

impeçam a ocorrência de acidentes. De um modo restrito, estas causas são classificadas 

como atos inseguros e condições inseguras. Os atos inseguros são definidos como 

causas que residem exclusivamente no fator humano, isto é, aqueles que decorrem de 

execução de tarefas de forma contrária às normas de segurança, como a falta de atenção, 

entre outros. Já as condições inseguras são aquelas que, presentes no local de trabalho, 

geram a possibilidade de o mesmo acidentar-se, podendo ser citadas como exemplo as 

máquinas sem proteção, a fiação elétrica exposta, entre outras (PAES, 2017). 

Rosa et al. (2012) afirma que risco é conceituado como uma situação de perigo, 

com a imediata possibilidade de um evento indesejável ocorrer. Segundo Camisassa 

(2015), os riscos existem em qualquer atividade humana e não poderia ser diferente no 

ambiente laboral, afetando a segurança e a saúde do trabalhador e a produtividade da 

empresa. Tais riscos podem causar nos trabalhadores lesões imediatas ou doenças 

profissionais. 
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Ainda segundo o mesmo autor, existem cinco tipos de riscos no ambiente de 

trabalho, os quais podem ser identificados como riscos de acidentes, riscos 

ergonômicos, riscos físicos, ricos químicos e riscos biológicos, como mostra o quadro 1. 

Quadro 1- Principais riscos ocupacionais 

 
Fonte: Adaptado de Camisassa (2015) 

A Occupational Health and Safety Assessments Series (OHSAS) é uma norma 

internacional publicada pelo British Standards Institution (BSI),a qual define requisitos 

de boas práticas em Gestão de Saúde e Segurança Ocupacional (SSO) que permite a 

organização desenvolver e implementar uma política e objetivos, tendo em consideração 

requisitos legais e informação sobre riscos para a Segurança e Saúde do Trabalho 

(SST).A OHSAS 18001 também pode ser adaptada a todos os tipos de organização para 
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ajudá-las a eliminar ou minimizar riscos e perigos ocupacionais. As NR’s são normas 

elaboradas pelo Ministério do Trabalho a fim de promover saúde e segurança do 

trabalho em uma empresa. A portaria 3.214/78 e suas alterações estabeleceram as NR’s, 

que devem ser observadas por empregadores e empregados. 

3.1.2 SEGURANÇA NO PROCESSO PRODUTIVO  

A segurança é um fator primordial para qualquer empresa manufatureira, em que 

independente da função exercida, deve-se ficar atento às normas de segurança com o 

uso constante de EPI’s para todos os colaboradores. 

Segundo Diniz (2005), a prevenção dos acidentes deve ser realizada por meio de 

medidas gerais de comportamento, eliminação de condições inseguras e treinamento dos 

empregados, devendo o uso dos EPI’s ser obrigatório, havendo fiscalização em todas as 

atividades, sendo os empregados treinados quanto ao seu uso correto. As tarefas devem 

ser previamente avaliadas, os riscos e os padrões de trabalho identificados e todos 

devem ser responsáveis pela segurança e prevenção dos acidentes. 

3.1.3 TÉCNICAS DE AVALIAÇÃO DA SEGURANÇA 

Ferdous et al. (2013) afirma que a avaliação de riscos é uma abordagem sistemática 

que junta e integra informações quantitativas e qualitativas de causas potenciais, 

probabilidades e consequências de eventos adversos. Um objetivo comum de qualquer 

técnica de análise de riscos é assegurar que o processo está ocorrendo dentro de padrões 

aceitáveis. 

Existem diversas técnicas que podem ser utilizadas para avaliação de riscos de 

segurança e saúde ocupacional. O uso destas técnicas de forma sistemática tende a 

tornar as operações da organização mais eficientes e seguras, sendo um fator importante 

para a sustentabilidade das empresas. 

Ritchie (2007) alerta que para o processo de avaliação ser eficaz, esta etapa 

necessita ser simples e pode ser auxiliada com ilustrações gráficas a fim de identificar os 

riscos e mostrar com que probabilidade estimada e impacto eles podem ocorrer. 

Existem diversos métodos de avaliação de Segurança, quais sejam, listagem de 

controle (Checklist), Diagrama de Pareto, Diagrama de causa e efeito (Ishikawa), 

Análise Preliminar de Perigo (APP), Hazard and Operability Studies (HAZOP), Mapa 

de riscos, Método “What If?”, Estudo de Análise de Risco (EAR) e Matrizes de 

interação. 
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As Matrizes de interação referem-se a uma listagem de controle bidimensional que 

relaciona os fatores com as ações, que tem por objetivo relacionar as interações entre os 

fatores ambientais e os componentes do projeto (FINUCCI, 2010).  

Molin (2014) enfatiza que o item 4.3.1 da Norma OHSAS 18.001 determina que a 

empresa estabeleça e mantenha procedimento para a identificação dos perigos e 

avaliação dos riscos e a implementação das medidas de controle necessárias para que 

seus riscos sejam tratados. Esse procedimento pode ser feito por meio da Matriz de 

Avaliação de Riscos a Saúde e Segurança Ocupacional, a qual tem o intuito de 

estabelecer os riscos mais significantes para posterior implementação das medidas de 

controle necessárias. 

3.2  A INDÚSTRIA OLEIRO-CERÂMICA 

3.2.1 CARACTERIZAÇÃO DA ATIVIDADE 

Segundo a ANFACER(2017), a cerâmica é muito antiga, peças de argila cozida 

foram encontradas em diversos sítios arqueológicos. No Japão, as peças de cerâmica 

mais antigas conhecidas por arqueólogos foram encontradas na área ocupada pela 

cultura Jomon há cerca de oito mil anos. De acordo com a Associação, antes do final do 

período Neolítico, que compreendeu, aproximadamente, de 26.000 a.C. até por volta de 

5.000 a.C., a habilidade na manufatura de peças de cerâmica deixou o Japão e, se 

espalhou pela Europa e Ásia. 

No Brasil, a cerâmica tem seus primórdios na Ilha de Marajó, estado do Pará. A 

cerâmica marajoara evidencia a avançada cultura indígena que floresceu na ilha. 

Estudos arqueológicos, contudo, indicam a presença de uma cerâmica mais simples, 

sendo possível afirmar que tenha sido criada na região amazônica por volta de cinco mil 

anos atrás. A arte da cerâmica se difundiu em quase todos os povos ao mesmo tempo, 

refletindo suas formas e cores, o ambiente e a cultura em que viveram. Nas primeiras 

peças decoradas, os motivos artísticos eram geralmente o dia a dia das comunidades: a 

caça, os animais, a luta, conforme a Associação Nacional da Indústria Cerâmica. 

(ANICER, 2011). 

Segundo a ANICER, o mercado brasileiro possui cerca de 6.903 (seis mil, 

novecentos e três) empresas entre cerâmicas e olarias, sendo responsável por mais de 

293 mil empregos diretos e 900 mil indiretos, gerando um faturamento anual de R$ 18 

bilhões, equivalente a 4,8% do faturamento da indústria da construção civil. 
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Conforme o Ministério de Minas e Energia (MME, 2014), a Secretaria de Geologia, 

Mineração e Transformação Mineral (SGM, 2014) e o Departamento de Transformação 

e Tecnologia Mineral (DTTM, 2014), a indústria cerâmica possui uma diversidade de 

produtos e segmentos com características e processos produtivos distintos. O segmento 

de cerâmica vermelha juntamente com os segmentos de cimento, cerâmica de 

revestimento, louças sanitárias, vidros, concretos, entre outros, fazem parte do setor dos 

minerais não metálicos da indústria de transformação mineral, o qual é parte integrante 

da cadeia produtiva da construção civil. 

No Brasil, as regiões sudeste e sul são os maiores pólos da indústria cerâmica do 

país.No entanto, outras regiões do país têm apresentado desenvolvimento, 

principalmente no nordeste, no qual tem aumentado a demanda de materiais cerâmicos, 

principalmente nos segmentos ligados a construção civil, o que tem levado a 

implantação de novas fábricas cerâmicas nessa região, de acordo com a Associação 

Brasileira de Cerâmica (ABCERAM, 2016). 

3.2.2 O PROCESSO PRODUTIVO 

O Serviço Brasileiro de Apoio às Micro e Pequenas Empresas (SEBRAE, 2008), 

afirma que o processo produtivo, no parque ceramista, é caracterizado por duas etapas 

distintas, quais sejam, a primária e de transformação. A primária envolve exploração da 

matéria-prima, já a etapa de transformação envolve vários processos para elaboração do 

produto final. A implantação, no ambiente operacional, de tecnologias compatíveis com 

as necessidades de redução de tempo e custos do processo produtivo, inclui adequações 

no layout produtivo e a melhor utilização do espaço disponível. 

Grande parte da argila utilizada na indústria cerâmica está depositada nas bacias 

dos rios. O plano de extração deve prever a remoção, a disposição dos estéreis, a 

formação de bancos de extração que assegurem economia no transporte, a drenagem da 

água, a segurança no trabalho, o aproveitamento completo da jazida e até mesmo a 

distância do mercado consumidor, por conta do baixo valor unitário dos produtos. 

(SEBRAE, 2008; SILVA, 2009).  

Durante o processo de formulação da massa que será utilizada para produção de 

peças de cerâmica vermelha, busca-se plasticidade para propiciar trabalhabilidade e 

fusibilidade na queima, a fim de proporcionar resistência mecânica nos produtos 

(OLIVEIRA, 2011). 

A sequencia do processo produtivo está definido conforme mostraofluxograma1: 
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Fluxograma 1 - Processo de fabricação da cerâmica vermelha 

 
Fonte: Associação Brasileira de Cerâmica – ABCERAM (2016) 

Esse processo é comum a todas as empresas de cerâmica vermelha, havendo 

pequenas variações, de acordo com características particulares de cada matéria-prima ou 

produto final. Porém, algumas empresas utilizam equipamentos rudimentares e outras 

com equipamentos mais modernos. No entanto, convém ressaltar que, nem todas as 

indústrias devem realizar seu processamento da mesma maneira ou com os mesmos 

equipamentos e operações indicadas. 

3.2.3 SEGURANÇA DO TRABALHO NO PROCESSO PRODUTIVO 

Os riscos referentes ao processo produtivo oleiro-cerâmico estão presentes desde a 

extração da argila até o processo de queima dos produtos. Assim, todas as etapas devem 

seguir normas de segurança. 
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Algumas NR’s devem ser verificadas e exigidas no decorrer do processo, podendo 

ser citadas as NR’s 6, 7, 8, 9, 10, 11, 12, 14, 15, 17, 24 e 26, conforme Ministério do 

Trabalho e Emprego (MTE, 2017). 

A NR6 versa sobre os EPI’s, que são produtos ou dispositivos que ajudam a 

proteger cada trabalhador contras riscos a saúde, segurança e integridade física durante 

a jornada de trabalho. Já a NR7 trata do Programa de Controle Médico de Saúde 

Ocupacional (PCMSO), voltado para a saúde do trabalhador, tendo um objetivo 

prevencionista, que visa promover e preservar a saúde dos empregados, analisando 

quais riscos os mesmos estão expostos. Por sua vez, a NR8 versa sobre Edificações, que 

dispõe acerca do grau mínimo exigido para que as edificações já construídas garantam 

conforto e segurança aos trabalhadores. A NR9 dispõe do Programa de Prevenção de 

Riscos Ambientais (PPRA), o qual objetiva a garantia da saúde e da integridade física 

dos trabalhadores, por meio de medidas de prevenção e controle de riscos que existam 

ou que venham a existir no ambiente de trabalho. No que diz respeito a NR10, a mesma 

fala sobre Segurança em instalações e serviços em eletricidade, a qual estabelece 

requisitos e condições mínimas para a implementação de medidas de controle e de um 

sistema preventivo para garantir a saúde e a segurança daquele trabalhador que, direta 

ou indiretamente, lida com instalações elétricas ou realiza serviços com eletricidade. Já 

a NR11 discorre sobre Transporte, movimentação, armazenagem e manuseio de 

materiais, trazendo recomendações de segurança para trabalhadores que realizam 

atividades de operação de elevadores, guindastes, transportadores industriais, máquinas 

transportadoras, transportes de sacas ou armazenamento de materiais. A NR12 trata da 

Segurança no trabalho em máquinas e equipamentos, a qual dispõe sobre referências 

técnicas, princípios fundamentais e medidas de proteção que objetivam prevenir 

acidentes e doenças do trabalho durante a operação, manutenção, ajuste, limpeza e 

inspeção das máquinas e equipamentos de todos os tipos e em todas as atividades 

econômicas. Por sua vez, a NR14 versa sobre Fornos, os quais estão presentes nas mais 

diversas atividades econômicas, incluindo a indústria de cerâmicas. A NR15 fala das 

Atividades e operações insalubres, que determina por meio de uma avaliação qualitativa 

ou quantitativa, os limites de exposição dos trabalhadores aqueles agentes. A NR17 

refere-se a Ergonomia, a qual determina que sejam aplicadas teorias, princípios, dados e 

métodos capazes de melhorar o bem estar do trabalhador, para que as tarefas, o 

ambiente, os sistemas e os postos de trabalho sejam ajustados as habilidades e 

limitações das pessoas. Já a NR24 relata sobre as condições sanitárias e de conforto nos 
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locais de trabalho, que determina as regras que devem ser observada nas instalações 

sanitárias, vestuários, refeitórios, cozinhas e alojamentos para o uso dos trabalhadores. 

Por sua vez, a NR26 discorre sobre Sinalização de segurança, considerando por meio de 

cores, identificações e rotulagem de produtos químicos e também das fichas de 

segurança que devem ser feitas pelos fabricantes. 

4. MATERIAIS E MÉTODOS 

4.1 TIPO DE PESQUISA 

Prodanov e Freitas (2013) afirmam que existem vários tipos de pesquisa, entre elas, 

as bibliográficas, explorativas, experimentais e descritivas. Entre os tipos de pesquisa, 

pode-se definir dois principais, quais sejam, pesquisa descritiva e pesquisa explorativa. 

A pesquisa descritiva consiste na observação, registro, análise, descrição, classificação e 

interpretação dos fatos sem interferir nos mesmos, visando descrever as características 

de determinada população ou fenômeno, envolvendo o uso padrão de técnicas de coleta 

de dados tais como, questionário, entrevista e observação sistemática. Já a pesquisa 

exploratória assume, em geral, as formas de pesquisas bibliográficas e estudos de caso, 

apresentando planejamento flexível, permitindo o estudo envolvendo levantamento 

bibliográfico, entrevistas contemplando experiências práticas com o problema 

pesquisado e análise de exemplos que estimulem a compreensão. 

A presente pesquisa classifica-se como descritiva e exploratória, sendo realizada 

por meio de duas etapas, quais sejam, a investigação documental, contemplando a 

utilização de periódicos, artigos científicos, livros, entre outros e em seguida, a 

realização de visitas “in loco” para observação, identificação e registro dos dados 

concernentes ao processo produtivo e informações acerca da empresa. Posteriormente 

realizou-se a análise dos mesmos por meio da utilização de uma técnica de segurança, 

qual seja, a Matriz de Avaliação de Riscos à Saúde e Segurança Ocupacional. 

4.2 EXECUÇÃO DA PESQUISA 

A pesquisa teve duração de 18 (dezoito) meses, com inicio em maio de 2017 e 

finalização em novembro de 2018, sendo composta pelas seguintes etapas: 

4.2.1 Levantamento bibliográfico: foram realizadas consultas em livros, trabalhos 

acadêmicos, periódicos, artigos científicos entre outros, acerca do tema abordado. 

4.2.2 Coleta, tratamento, análise e interpretação dos dados: foram realizadas visitas “in 

loco” para observação, registros fotográficos do processo produtivo da empresa. Após 
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esta etapa, todas as informações coletadas foram organizadas no sotfware Excel para 

posterior tratamento, análise e interpretação, por meio da utilização das técnicas 

pertinentes à saúde e segurança do trabalho. 

4.2.3 Aplicação da Matriz de Avaliação de Riscos a Saúde e Segurança Ocupacional 

(SSO): a metodologia utilizada para a elaboração da matriz foi desenvolvida conforme 

estudos de Molin (2014) e Camisassa (2015). Nos quadros 2 e 3, é possível verificar o 

preenchimento de cada item. 

Quadro2 - Modelo da Matriz de Risco à SSO 

 
Fonte: Adaptado de Molin (2014), Camisassa (2015). 

Quadro 3 - Descrição dos itens da tabela 

 
Fonte: Adaptado de Molin (2014), Donald (2008), O Autor (2018). 

Cálculo da Significância: para obtenção do Resultado de Significância (RS), será 

utilizado o cálculo abaixo, baseado no modelo proposto por Molin (2014) e Donald 

(2008) para avaliar cada risco à SSO. 

ܴܵ =  ݁݀ܽ݀݅ݒܽݎܩ ݔ ݈ܾܾ݁݀ܽ݀݅݅ܽ݋ݎܲ
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Classificação do risco: a tabela1 mostra que por meio desse cálculo é possível 

classificar os riscos à SSO levantados, baseados no modelo proposto por Molin (2014), 

em três grupos: 

Tabela 1 - Classificação do Risco à SSO 

 
Fonte: Molin (2014) 
Legenda: (P): Probabilidade; (G): Gravidade; Risco Leve: 1 – 3 significa um 
risco que acontece pouco e não possui grandes conseqüências; Risco Médio: 
4 – 10 significa um risco que ocorre com mais freqüência e de gravidade 
maior; Risco Alto: 11 – 20 significa um risco que causa lesões sérias e 
acontecem com certa freqüência, podendo causar ao trabalhador leões 
incapacitantes e até mesmo o óbito. 

Legislação aplicável: relaciona o perigo com as normas regulamentadoras que 

dizem ao seu respeito. 

5. RESULTADOS E DISCUSSÃO 

5.1 CARACTERIZAÇÃO DA ÁREA DE ESTUDO 

O município de São Miguel do Guamá localiza-se no nordeste do estado do Pará, a 

uma latitude 01º37’36” sul e uma longitude 47º29’00” oeste. O município tem 

população estimada em 57.364 habitantes e área de 1.110,175 km², segundo o Instituto 

Brasileiro de Geografia e Estatística (IBGE, 2017).A economia do município é baseada 

na indústria cerâmica, no qual existem cerca de 50 (cinquenta) indústrias, em sua 

maioria de pequeno e médio porte.  

5.2 CARACTERIZAÇÃO DA EMPRESA 

Localizada no município de São Miguel do Guamá, a empresa em estudo é 

considerada de pequeno porte, atuando a mais de 15 (quinze) anos no setor cerâmico. 

Na figura 1, é possível visualizar a empresa.  

Figura 1 - Vista da empresa em estudo 

 
Fonte: O autor (2017) 
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Atualmente, a empresa conta com 12 (doze) colaboradores, que cumprem jornada 

de 40 (quarenta) horas semanais. A mesma trabalha com a confecção de três tipos de 

produtos, quais sejam, o tijolo de seis furos, sendo este a especialidade da empresa, e 

dois tipos de tijolo de oito furos, conforme podem ser observados no quadro 4. 

Quadro 4 - Tipos de tijolos 
TIPO MEDIDA (cm³) PRODUTO 

Tijolo de seis furos 9 x 14 x 19 

 

Tijolo de oito furos 9 x 19 x 29 

 

Tijolo de oito furos 11 x 23 x 23 

 
Fonte: O Autor (2017) 

5.3 PROCESSO PRODUTIVO DA EMPRESA 

A empresa não possui terreno próprio para extração de argila. A mesma é comprada 

de terrenos legalizados localizados nas proximidades. A matéria prima para a fabricação 

das peças é composta da argila de várzea e da argila vermelha, que é um material natural 

que adquire plasticidade quando umedecido com água. A figura 2 mostra a matéria 

prima utilizada. 

Figura 2 - Matéria prima utilizada 

 
Fonte: O autor (2017). 

No galpão, a mesma é armazenada e estocada para que a produção não pare durante 

o inverno. A partir de então, um colaborador opera uma pá carregadeira a fim de 

conduzir os diferentes tipos de argila ao piqueiro, local onde, manualmente, outro 
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colaborador separa a quantidade necessária a produção, depositando-a em uma esteira 

que levará a argila ao misturador, como pode ser observado nas figuras 3 (A) e (B). 

Figura 3 - Piqueiro (A), Correia Transportadora (B). 

 
Fonte: O autor (2017) 

No misturador, são feitas pequenas dosagens de água para umedecer as argilas, 

facilitando o processo de mistura e quebra do torrão de barro. A mistura é o processo 

mais importante da produção, pois nela busca-se a homogeneização das argilas para que 

o produto tenha boa plasticidade, cor após a queima, resistência, boa contração e 

composição, estando em conformidade. Após passar pelo misturador, essa segue em uma 

correia transportadora para o laminador, o qual possui a função de tornar a argila menos 

espessa e consistente. Na figura 4(A) e (B) é possível visualizar os equipamentos. 

Figura 4: Misturador (A); Laminador (B). 

 
Fonte: O autor (2017) 

Na saída do laminador, a argila segue por uma esteira até a maromba, equipamento 

responsável pelo processo de extrusão. Neste processo, a massa plástica é comprimida 

em uma câmara a vácuo, contra uma forma (molde) que tem o formato do produto 

desejado. Após a extrusão, a o processo de corte das peças que saem da maromba é feito 

por um equipamento denominado cortador, o qual, a partir do movimento vertical de três 

cabos de aço, corta as peças nas dimensões determinadas, como é possível observar na 

figura5 (A) e (B). 

 
 
 

B A 

A B 
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Figura 5: Maromba (A), Máquina de corte (B) 

 
Fonte: O autor (2017) 

Após o corte, as peças são levadas em carros de mão adaptados para o galpão de 

secagem. Esta é feita de maneira natural (exposição das peças ao ar livre) com o intuito 

de diminuir o teor de umidade das peças e com tempo de secagem de no mínimo setenta 

e duas horas, Figura 6 (A). A queima dos tijolos após a secagem é feita em fornos 

conhecidos como caipira ou caieira, os quais são fornos intermitentes e de chama direta. 

A empresa possui três fornos, com capacidades de dezoito, vinte e vinte e dois mil 

tijolos, Figura 6 (B). O processo de queima dura cerca de trinta horas, contanto as etapas 

de aquecimento e resfriamento. 

Figura 6: Galpão de secagem (A); Forno caieira (B). 

 
Fonte: O autor (2017) 

As peças depois de resfriadas são retiradas dos fornos, inspecionadas para retirada 

de peças defeituosas e empilhadas para estocagem. Os produtos são feitos sob 

encomenda, logo, não há estoque parado. As peças vão para o mercado consumidor de 

São Miguel do Guamá e mercados externos como Belém, Santa Izabel, Castanhal, 

Salinas, Mãe do Rio, entre outros.  

O processo produtivo da empresa estudada pode ser visto no Fluxograma 2, abaixo: 

 

 
 

B A 

A B 
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Fluxograma 2: Processo produtivo da empresa. 

 
          Fonte: O Autor (2018) 

 

Na etapa de Dosagem e alimentação, encontram-se as atividades de carregamento e 

trabalho no piqueiro e a correia transportadora. Nas etapas de Moagem e Mistura há as 

atividades de misturação e desintegração e a correia transportadora. Na etapa de 

Laminação ocorre a própria laminação e o transporte por meio da correia. Nas etapas de 

Extrusão e Corte ocorrem as atividades de Extrusão, formação do tijolo, e de corte do 

mesmo. Já na etapa de secagem, as atividades presentes são o transporte do material ao 

armazém de secagem e o processo de secagem. Por fim, na etapa de queima encontra-se 

a atividade de transporte ao forno e queima do material, posteriormente seguindo para a 

inspeção, estocagem e expedição. 
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5.4 MATRIZ DE RISCOS À SEGURANÇA E SAÚDE OCUPACIONAL 

A seguir, é possível visualizar a aplicação da Matriz de Avaliação de Riscos à Saúde e Segurança Ocupacional, resultante da 
metodologia proposta. 
 

Avaliação de Riscos à Saúde e Segurança Ocupacional 

 
(Cont.) 
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(Cont.) 
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(Cont.) 
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(Cont.) 
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Legenda: (N) normal; (A) anormal. 
Fonte: O Autor (2018).
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5.4.1 ANÁLISE DOS DADOS DA MATRIZ 

Por meio da elaboração da Matriz de Riscos SSO obtiveram-se os seguintes 

resultados. Foram levantados 74 perigos e riscos, oriundos de 11 atividades 

desenvolvidas no processo produtivo da referida empresa. 

No Gráfico 1, notou-se que 4 perigos levantados foram considerados de alto risco, 

13 foram considerados de risco leve e 57 foram considerados de risco médio. 

Gráfico 1: Classificação dos riscos 

 
Fonte: O Autor (2018) 

5.4.1.1 RISCO ALTO 

Os perigos classificados como de risco alto foram o de “Levantamento e 

Transporte manual de pesos e volumes” e “Postura Inadequada” no setor de secagem. Já 

no setor de queima, os perigos de “Levantamento e transporte manual de pesos e 

volumes” e a “Geração de fumaça”. A “Postura Inadequada” se deve ao trabalho dos 

operadores lhes exigir quase que 08 (oito) horas diárias de trabalho em pé. Recomenda-

se treinamento quanto à adequação de postura, o rodízio de atividades para evitar 

trabalhar numa só posição durante todo o turno de trabalho, e se possível, implantar 

atividades de relaxamento e alongamento, seguindo as instruções da NR-9. Outra 

medida que pode ser adotada é a mecanização do transporte de cargas, por meio de 

paleteiras manuais, fazendo uso do PPRA. “O Levantamento e transporte manual de 

pesos e volumes” se devem ao trabalho que os operadores têm de curvar-se para retirar 

o produto da esteira de corte e transportá-los ao galpão de secagem e posteriormente aos 

fornos tipo caieiras, executando o mesmo serviço por um período de 8 (oito) horas 

diárias. Recomenda-se a melhoria na altura do nível da esteira de corte, a fim de que o 

trabalhador faça menos esforço, além de utilização de EPI’s, tais como, a cinta lombar e 

luvas, e o treinamento de transporte, conforme as NR’s 6 e 11, respectivamente. Já para 
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a Geração de fumaça no setor de queima, recomenda-se o uso de EPI’s como máscara, 

para diminuir ou evitar a inalação de fumaça, conforme NR-6. E também a aplicação da 

NR-7, o PCMSO, buscando fazer exames periódicos nos trabalhadores para prevenir 

possíveis doenças respiratórias. 

5.4.1.2 RISCO MÉDIO 

Dentre os perigos de risco médio, os mais frequentes são o “Arranjo físico 

inadequado”, “Parte de máquinas em movimento” e “Eletricidade”. Para o “arranjo 

físico inadequado” sugere-se a sinalização dos locais que oferecem riscos à segurança 

dos trabalhadores. A aplicação da NR-8, que dispõe sobre a estrutura do local de 

trabalho, a fim de gerar melhor conforto e segurança aos trabalhadores e da NR-26 que 

trata sobre sinalizações de segurança, como a utilização de cores no local de trabalho e 

placas de orientação. No que diz respeito a “Parte de máquinas em movimento”, 

propõem-se a utilização de EPI’s, quais sejam, protetor auricular, luvas, botas, capacete 

e colete sinalizador para proteger o trabalhador de um acidente, de acordo com a NR-6. 

A da instalação de equipamentos de proteção em esteiras e polias das máquinas de 

maneira que estas sejam removíveis para acesso somente da manutenção, o treinamento 

dos trabalhadores para operação, manutenção e limpeza das mesmas, para prevenir 

qualquer tipo de acidente que possa ocorrer, conforme NR-12. Além da utilização de 

sinalizações de segurança (NR-26), para dar informações e alerta aos trabalhadores do 

setor. Já no que diz respeito à “eletricidade”, os painéis e demais equipamentos 

deveriam ser enclausurados, devendo, somente pessoa com treinamento em NR 10, que 

estabelece requisitos e condições mínimas para uso de medidas de controle, fazer 

inspeções e manutenção onde há eletricidade. A utilização de EPI’s como luvas e botas 

para proteger o trabalhador de cargas elétricas e a utilização de placas sinalizadoras nas 

partes elétricas, conforme as NR’s 6 e 26, respectivamente. 

5.4.1.3 RISCO LEVE 

Quanto aos perigos de risco leve, os mais frequentes nas etapas são a “Iluminação 

inadequada”, “Queda de objetos” e “calor”. A “iluminação inadequada” foi considerada 

de leve risco pelo fato de alguns pontos da indústria não a terem. Sugere-se primeiro a 

utilização de luxímetro para verificar se a intensidade da luz está adequada nesses 

pontos, a utilização telhas translúcidas com a finalidade de aproveitar a luz natural,como 

já é feito em outros setores da empresa. A “queda de objetos” é mais frequente nas 

etapas de secagem e queima, mais precisamente, no momento do transporte para os 
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galpões e fornos, muitas vezes ocasionado pelo piso irregular da indústria ou descuido 

de trabalhadores. Para minimizar esse risco, indica-se a instalação de protetores laterais 

nos carros de mão utilizados para o transporte, assim como melhor treinamento dos 

trabalhadores, é possível também fazer correções no arranjo físico local, assim 

aumentando a segurança dos trabalhadores e diminuindo o risco de acidentes, conforme 

NR-8. Em relação ao “calor”, o mesmo é mitigado pela boa ventilação existente na 

indústria. 

Em geral, observou-se na matriz que a empresa não utiliza nenhum tipo de 

controle para os perigos e riscos existentes, não se adequando ao item 4.3.1 da OHSAS 

18001, assim como às Normas Regulamentadoras. 

No que diz respeito à situação das atividades, o Gráfico 2 a seguir demonstra o 

percentual  de ocorrência das atividades listadas como “Perigos” na Matriz SSO para 

cada classificação (Normal ou Anormal). 

Gráfico2: Situação das Atividades 

 
Fonte: O Autor (2018). 

Observa-se que 70% das atividades, equivalente a 52 atividades, foram 

classificadas como “Normal”, enquanto que 30% (22 atividades) foram consideradas 

como “Anormal”. Não foram registradas atividades de caráter emergencial. 

6. CONCLUSÕES 

O presente estudo foi desenvolvido em uma indústria do setor oleiro-cerâmico, a 

fim de identificar os perigos e avaliar os riscos inerentes à saúde e segurança 

ocupacional no processo produtivo da empresa. 
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Tal processo foi descrito, assim, facilitando a identificação dos perigos e riscos 

associados às atividades desenvolvidas e, posteriormente, realizada avaliação dos 

mesmos. A metodologia desenvolvida para identificação dos perigos e classificação dos 

riscos mostrou-se apropriada, sendo possível, priorizar os riscos mais significativos.   

Foram identificados 74 (setenta e quatro) perigos e riscos advindos das atividades, 

os quais foram classificados conforme a sua probabilidade e gravidade em risco leve, 

risco médio e risco alto. O maior número de perigos levantados foram os de risco 

médio, 57(cinqüenta e sete). O menor número de perigos foram os de risco alto, apenas 

4 (quatro). Enquanto que os classificados como risco leve somam 13 (treze) atividades. 

Para os perigos mais relevantes, foram recomendadas medidas mitigadoras ou que 

consigam eliminar o risco. 

O não cumprimento da NR-6, no que diz respeito ao uso dos EPI’s, é o que 

apresenta ser mais grave para a empresa, pois a utilização destes pelos trabalhadores 

diminuiria muitos riscos à saúde e segurança em todas as etapas. Por outro lado, 

considera-se também o mais fácil de ser resolvido, pois os equipamentos a serem 

adquiridos e utilizados são básicos e de fácil acesso.  

Neste contexto, a indústria estudada não está de acordo com as Normas 

Regulamentadoras, portanto, recomenda-se a adequação da mesma, a fim de prover 

segurança aos seus trabalhadores e consequentemente, obter melhor qualificação para 

com o mercado.  
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