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Resumo: O gerenciamento de riscos é uma ferramenta capaz de identificar, qualificar, prevenir ou
eliminar os riscos no ambiente de trabalho. Este trabalho estudou a gestdo de riscos no setor com maior
incidéncia de acidentes de uma industria de autoadesivos. A identificagcdo dos perigos foi realizada
através do levantamento do processo produtivo, aplicado checklist de inspec¢ao de seguranca do trabalho,
consulta a documentacdo. Para avaliacdo e qualificacdo dos riscos foi utilizada a metodologia proposta
por (REGO, 2005), baseada nas normas ISO 14001, OHSAS 18001, BS 8800 e AS/NZS 4360, em que
obteve-se o indice de risco do setor. Constatou-se que o setor com maior indice de acidentes foi o de
rebobinadeira onde os ribbons de papel sdo cortados em diferentes padrGes de tamanho e rebobinados
com auxilio de equipamento especifico. A situacdo da gestao de riscos encontrada foi apenas relativa a
legislagdo vigente, ndo caracterizando um sistema de gestdo de risco. O aspecto que apresentou maior
risco foi de encontro com a caracterizacdo dos acidentes apresentados cortes/lesGes das maos na
operacdo de acerto das metragens da rebobinadeira, contribuindo com 36,4% no IRS, e o indice geral
do setor foi de 60,4%. Este indice representa o quao vulneravel/perigoso € um processo em relagdo a
seguranca do trabalho para os colaboradores envolvidos nas atividades produtivas. Para implantagdo do
sistema de gestdo de risco é necessario o estudo de todos os setores da industria de forma integrada, com
a contribuicdo dos colaboradores, encarregados e gestores da organizacao.
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Analysis of Risk Management System in Industry
Rewinders an Adhesive Industry

Abstract: Risk management is a tool to identify, qualify, prevent or eliminate risks in the workplace.
This work has studied the risk management in the sector with the highest incidence of accidents of a
self-adhesive industry. Hazard identification was carried out by surveying the production process,
applied checklist of work safety inspection, consultation documents. For evaluation and qualification of
risks was used the methodology proposed by (REGO, 2005), based on 1SO 14001, OHSAS 18001, BS
8800 and AS / NZS 4360, in which obtained the sector's risk index. It was found that the sector with the
highest accident rate was the rewinder where the paper ribbons are cut into different patterns of size and
rewound with the aid of special equipment. The situation of risk management has been found only on
the current legislation, not characterizing a risk management system. The appearance with the highest
risk was meeting with the characterization of accidents presented cuts / hand injuries in hit films of the
operation of the rewinder, contributing with 36,4% in the IRS, and the overall rate of the sector was
60,4% . The index represents how vulnerable/dangerous is a process in relation to occupational safety
for employees involved in productive activities. To implement the risk management system is necessary
to study all sectors of the industry in an integrated manner, with the contribution of employees,
supervisors and managers of the organization.

Key-words: rewinder, risk prevention, occupational risk management.
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1. Introducéo

De acordo com os dados do ultimo Anuario Estatistico de Acidentes do Trabalho, realizado
pelo Instituto Nacional do Seguro Social - INSS - as notificacGes de acidentes de trabalho
diminuiram em 2010, de 701.496, ante 733.365 no ano anterior. Contudo, o nimero de mortes
cresceu 11,4% de um ano para o outro, saltando de 2.650 para 2.712. Os nimeros referentes
aos acidentes de trabalho de trajeto também tiveram aumento e passaram de 90.180 no ano de
2009 para 94.789, em 2010.

O mercado de rotulagem tem forte potencial de crescimento no Brasil, principalmente em razéo
da expansdo do segmento de bens de consumo e da demanda por embalagens com maior
tecnologia agregada, maior apelo visual e contetdo informativo. O consumo de roétulos e
etiquetas é estimado em 40 bilhGes de metros quadrados/ano em todo o mundo, dos quais 16
bilhGes de metros quadrados (ou seja, 40%) séo autoadesivos e cerca de 50%, Glue Applied (0
papel com cola) (ABIA, 2013).

A avaliacdo de riscos é 0 processo que proporciona um meétodo de avaliar e de melhorar
comportamentos relativamente a prevencdo de incidentes e de acidentes no local de trabalho,
através da gestao efetiva de riscos perigosos e de riscos, € um método l6gico e gradual de decidir
0 que € necessario fazer, como fazer melhor, de acompanhar os progressos no sentido dos
objetivos estabelecidos e de identificar areas a aperfeicoar (ILO, 2011).

O risco pode ser dividido em trés interpretacGes aceitavel, potencial e efetivo (OHSAS
18.001, 2007):

i. Risco Aceitavel: risco que foi reduzido a um nivel que pode ser tolerado pela organizacao,
levando em conideracdo suas obrigacGes legais e sua propria politica de salde e seguranga;
ii. Risco Potencial: esta associado ao fato de a resisténcia do corpo, eventualmente atingido,
ser inferior a uma determinada energia (causadora de acidente, por exemplo);
iii. Risco Efetivo: é a probabilidade de o homem estar exposto a um risco potencial.

Na visdo de TRIVELATO (2002), a implantacdo de sistemas de gestdo da seguranca e saude
no trabalho tem sido a principal estratégia para atacar o sério problema social e econémico dos
acidentes e doencas relacionadas ao trabalho, e ainda pode ser usado pelas empresas como um
fator para 0 aumento de sua competitividade.

A compreensdo de que a gestdo da seguranca € uma atividade coletiva e que deve ser exercida
e realizada por todos é o primeiro passo para que a implantacao deste sistema de gestdo alcance
0 sucesso esperado; gerando, a partir disso, uma linguagem comum, que gera sinergia entre 0s
colaboradores da organizacdo em torno de uma mentalidade orientada para a seguranca
(OLIVEIRA, 2008). Estudos mostram que o sucesso na implantacdo de um sistema de
seguranga e saude em uma organizacao depende da habilidade dos agentes responsaveis pelas
mudangas em controlar situacbes complexas e imprevisiveis (HASLE e JENSEN, 2006)

O auto-adesivo ¢ definido como: “uma especial classe de adesivos designada a aderir na maioria
das superficies por uma leve pressao” (CRETON, 2003). Para VARANESE (1998), o auto-
adesivo é “uma distinta categoria de fitas adesivas que na forma seca adere agressivamente ¢
permanentemente a temperatura ambiente”.

A estrutura de um auto-adesivo é constituida de um protetor (ou liner), uma camada de silicone,
uma camada de adesivo e do frontal, conforme ilustra a Figura 1 a seguir. O protetor € a parte
do auto-adesivo que é descartado apds o uso, de onde se destaca o frontal que recebe a
impressdo (GEORGES, 2010) .
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Figura 1- Estrutura do Auto-Adesivo
Fonte: GEORGES, (2010)

De acordo com Associacdo Brasileira das Industrias de Etiquetas Adesivas, existem 37
laminadores no Brasil que produzem 92% de todo o material usado para converséo no Brasil,
sendo apenas 8% o volume importado. Foram laminados em 2004 cerca de 172 milhdes de
metros quadrados de papéis e filmes auto-adesivos, sendo que 60,3% 112 deste volume usaram
papel como substrato, 39,1% deste volume usou filme plastico como substrato e 0,6% usaram
outros materiais (ABIEA, 2005).

A industria de auto adesivos possui etapas automatizadas em sua producéo e estudos dos riscos
ocupacionais neste segmento ainda sdo pouco conhecidos, tais podem ser identificados e
analisados de acordo com seu grau de gravidade para que sejam elaborados planos de acao e
prevencdo visando a seguranca do trabalhador e garantindo também produtividade da industria
e evitar problemas legais com acidentes de trabalho

2. Matérias e Métodos

2.1 ldentificacdo da Metodologia de GR Empregada pela Organizacao

A identificacdo da metodologia empregada pela empresa para gerenciamento dos riscos foi
realizada através de observacdo no local de trabalho (setor de rebobinadeira) e questionamentos
a respeito do setor de seguranca ao técnico de seguranca do trabalho da empresa.

2.2 ldentificacédo dos Perigos Ocupacionais

Os perigos foram analisados através do levantamento do processo produtivo na industria,
relacionando cada etapa aos seus respectivos perigos. O processo de levantamento do risco
seguiu as seguintes etapas:
i.  Consultar os registos de acidentes de trabalho da empresa;
ii.  Solicitacdo dos dados do Programa de Prevencdo dos Riscos Ambientais (PPRA) e
mapa de risco do setor estudado;
iii.  Levantar a quantidade de funcionarios com o encarregado do cada setor;
iv.  Realizagdo de um check-list de inspecdo de seguranga para averiguacgao dos perigos no
local;

2.3 Avaliacao e Qualificacao dos Riscos

Apbs o levantamento inicial foi selecionado o setor em que havia maior ocorréncia de acidentes
de trabalho para avaliagdo seguindo a metodologia proposta por REGO (2005) que baseou-se
nas normas 1ISO 14001, OHSAS 18001, BS 8800 e AS/NZS 4360. Para analise do risco avaliou-
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se 0s seguintes parametros como fatores de risco: Frequéncia de Exposicdo; Controle e
Percepcdo do Risco, que serdo avaliados nos aspectos de Seguranca Meio Ambiente e Salde
dos processos e Efeito do Impacto; Mitigacdo e Repercussdo, que serdo avaliados nos impactos
de seguranca do trabalho dos processos.

Ao final gerando uma planilha de avaliagédo de tais parametros na unidade industrial. No topo
da planilha: identificacdo da geréncia, local, area, processo avaliado, data da avaliacdo e
documentos utilizados;

i.  Identificacdo dos aspectos/impactos de SMS nas tarefas;

ii.  Caracterizacdo da situacdo operacional das tarefas: normal ou emergéncia;

iii.  Andlise do risco: através da aplicacdo de andlise de: probabilidade (frequéncia, controle
e percepcdo do risco; relativo aos aspectos) e consequéncia (severidade, mitigacao e
repercussao; relativa aos impactos);

iv.  Avaliacdo do risco: segundo os critérios de significancia; determinacédo da significancia
do risco, da categoria de risco (Figuras 2 );

v.  Definicdo a tolerabilidade do risco: defini¢do pela organizacéo, da categoria do risco na
qual sera definida a tolerabilidade;

vi.  Avaliacdo da tolerabilidade: avaliacdo da categoria de risco em cada tarefa avaliada do
processo e sua significancia;

Classificacao da significancia

||| Trivial Ate 24 NAO SIGNIFICATIVO
Toleravel de 25a 49
i moderado de 50 a 73
mhstamial ‘h Td a g? SIGMIFICATIVO
. intoleravel de98a11

Figura 2 - Classificacdo de significancia do risco
Fonte: REGO, (2005)

Apdbs avaliacdo e priorizacdo dos riscos levantados foram propostas medida de melhoria,
mitigacdo ou eliminag&do dos riscos levando em conta a legislagéo pertinente e a melhoria das
condicdes de trabalho.

4. Resultados e Discussao
4.1 ldentificacdes do Local de Estudo e Metodologia de GR da Organizagao

A empresa estudada localiza-se no oeste do Parana atuando a treze anos, com area instalada de
17769 m?, produz mais 200 itens que sdo fornecidos para industrias, empresas de servico e
varejo, possui Sistema de Gestdo da Qualidade ABNT NBR ISO 9001 e Sistema de Gestdo
Ambiental ABNT NBR I1SO 14001. Na visita inicial constatou-se através do relatorio anual de
acidentes de trabalho fornecido pelo responsavel da area, que dentre os setores, (estoque,
laminadora, administrativo, cortadeira, expedicdo) o setor de rebobinadeira é o que mais
apresentava acidentes, sendo entéo o escolhido para o estudo.

Este setor conta com 25 a 27 funcionarios por turno e trabalha em trés turnos, possui oito
rebobinadeiras KAMPF que pode alcancar a velocidade de até 550 m/s, o processo produtivo
deste que é um setor de acabamento na industria é constituido basicamente das etapas
apresentadas na Figura 3:
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Figura 3 - Processo Produtivo do Setor Rebobinadeira
Fonte: AUTOR, (2015)

A organizacao conta com aproximadamente 400 funcionarios apresenta um sistema de controle
de seguranca do trabalho baseado nas normas e legislacfes vigentes, contando com apenas um
funcionario responsavel pelo setor um técnico de seguranca do trabalho. Tal situacdo nédo
caracterizou um sistema de gestdo de seguranca do trabalho estruturado que possa identificar
controlar os riscos ocupacionais de forma interligada e eficaz, de modo a trazer melhorias
significativas para os colaboradores e ambiente de trabalho.

4.2 ldentificagédo dos Perigos e Riscos

Os riscos observados durante as visitas ao setor foram coerentes com os fornecidos pelo mapa
de risco, devido as atividades desenvolvidas pelos operadores durante o processo de producao
que ¢ realizada em pé, e durante o ajuste das facas e contra-facas pode causar o corte das maos
e dedos, e € 0 que torna este o setor com maior nimero de acidentes na fabrica.O mapa de risco
indicou os seguintes riscos apresentados na Tabela 1:

Grupo do Risco  Intensidade Causa
Ergondmico Grande Postura em pé
Fisico e Acidentes Médio Corte das méos e dedos
Quimicos Pequeno Produtos de limpeza

Tabela 1 - Informagdes obtidas do Mapa de Risco no Setor da Rebobinadeira
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Do programa de prevencdo de riscos ambientais (PPRA) do setor fornecido pela empresa,
observou-se seis cargos atuando (operador da rebobinadeira, lider, supervisor, ajudante de
producdo, auxiliar adminstrativo e operador de movimentacdo de materiais) sendo 0s
princicpais fontes geradores associados a maquinario, movimentos repetitivos, postura
inadequada e movimentacdo de materiais. Na aplicacdo do check list algumas falhas foram
observadas nos seguintes quesitos:

e Equipamentos de Protecdo Individual: ndo havia local adequado para 0 armazenamento
dos EPI’s;

o Edificacdes: falta de protecéo/isolamento térmico no teto do barracdo;

e Instalacbes Elétricas: as extensbes elétricas ndo apresentavam bom estado de
conservacao;

e Ergonomia: falta de assento para os operadores e suporte adequado para leitura de
documentos;

e Produtos Quimicos: o produto de limpeza do maquinario (benzina) estava disposto no
chédo sem rotulo de identificacéo.

4.3 Avaliacdo e Qualificacdo dos Riscos

Apos a identificacdo inicial dos processos/etapas de producdo e das tarefas desempenhadas
pelos colaboradores do setor e posterior identificacdo dos perigos e riscos, seguiu-se para
avaliacdo e qualificacdo dos riscos adaptando a metodologia proposta por REGO, (2005).

As planilhas de aspectos e impactos obtidas sdo apresentadas nas Tabelas 2 sendo que foram
observados seis riscos significativos classificados em substancial (dois) e moderados (quatro),
e sete ndo significativos sendo classificados em um trivial e seis tolerdveis. Abaixo €
apresentada a % dos Riscos relativos da Tabela 3, de acordo com a classificagcdo dos riscos
obtidos:

Frequéncia Frequéncia

Quant_|dade de Classificacdo relativa acumulada % Riscos  %Riscos
Riscos - Pesos L. L. .

o dos Riscos corrigida corrigida  Relativos Acumulados

Identificados
(Frc) (Fac)

2 Substancial 4 8 8 24,2 24,2

4 Moderado 3 12 20 36,4 60,6

6 Toleravel 2 12 32 36,4 97,0

1 Trivial 1 1 33 3,0 100
Total 13 33 100

Caélculo da frequéncia relativa corrigida(Frc) = Quantidade de riscos i dentificados* peso
Calculo do % Riscos relativos = Y Fre(n)* 100 /Frc (n) i
Tabela 3 — Demonstrativo do Calculo do Indice de Risco significativo (IRS)

As atividades de risco classificadas como substancias ou seja 0S mais perigosos Sao as
relacionados a tarefa acerto das metragens das facas da rebobinadeira que fazem os cortes nas
bobinas, em que podem ocorrer cortes e lesdes nas maos dos operadores riscos obtidos

Os riscos que mais contribuiram para foram os moderados com 36,4 % e toleraveis 36,4%
seguido pelo risco substancial 24,2%, a partir da Tabela 5 foi possivel obter o indice de Risco
Significativo (IRS). Este indice possibilita, ao gestor de seguranga acompanhar de forma
sistematica o nivel de seguranca dos processos e tarefas da organizacao além da possibilidade
de constante atualizagéo.
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Local: Rebobinadeiras Analise Avaliacao do Riso
Controle Percepgéo Efeito . . e A
Tarefa Aspecto Impacto N/E  Freq. - ! S1 de Mitigacdo Rep. S2 P Categoria  Significancia
Associado do Risco
Impacto
Carregamento  Queda do Acidentes/ . Né&o
Bobinas Material Lesdes E 5 1 1 [ ! 1 8 21 Trivial Significativo
Falta do uso .
Carregamento . Acidente/ S
Bobinas do Cinto de Lesdes N 5 2 2 9 3 2 1 6 54 Moderado  Significativo
Segurancga
Insercdo da . x
Bobina na Quedado  Acidente/ ¢ g 2 2 9 1 2 1 4 36 Toleravel N3O
. . Material Lesdes Significativo
Rebobinadeira
Insercéo da Repeticio dos Lesdes por
Bobina na Mp_ ¢ esforgo N 5 2 3 10 2 2 1 5 50 Moderado  Significativo
. . ovimentos o
Rebobinadeira repetitivo
Acerto das Uso incorreto  Cortes/
das contra- Lesdes N 5 3 2 10 3 3 2 8 80 Substancial Significativo
Metragens x
facas nas maos
Acerto das Improvisacdo Cortes/ . TP
LesGesnas N 5 3 3 11 3 3 2 8 88 Substancial Significativo
Metragens de ferramenta N
Méos
Programacédo da Alta . . Né&o
Rebobinadeira  Velocidade Acidentes  E > 2 2 9 2 ! ! 4 36 Toleravel Significativo
Acesso de NE
Rebobinagem  Pessoasndo  Acidentes N 5 2 1 8 3 1 4 32 Toleravel anificati
treinadas Significativo

Tabela 2 — Identificagdo dos Aspectos e Impactos no setor estudado (continua)
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Local: Rebobinadeiras Analise Avaliacdo do Risco
Tarefa Contrple Percepcao Efeito de . . N .
Aspecto Impacto N/E  Freq. Associa- do Ri Mitigacdo Rep. S2 P Categoria  Significancia
do 0 Risco Impacto
Realizacdo do Ie_Sestorez por N0
Rebobinagem trabalho todo o ¢0 N 5 2 1 8 2 2 1 5 40 Toleravel . .. .
temDo em pé repetitivo/ Significativo
P P Cansaco
Retirada das ﬁfr: ?ctllrc])géﬂﬁaﬂ?er Lesdes/ Né&o
Bobinas da . E 5 2 1 8 2 2 1 5 40 Toleravel . ~.. .
Rebobinadeira  €MPurrar ou Acidentes Significativo
transmitir
Envio para Queda de . . N&o
Expedicio Materias Acidentes E 5 2 1 8 2 1 1 4 32 Toleravel Significativo
Irritagdo da
. . pele e olhos,
Limpezada — UsodeBenzina 0 cooc™ " 5 2 2 9 3 2 1 6 54 Moderado Significativo
Rebobinadeira  para Limpeza
e dores de
cabeca
Limpeza da Nao
P cumprimento do Acidentes N 5 2 2 9 3 1 2 6 54 Moderado Significativo

Rebobinadeira

Procedimento

Legenda: N/E= Normal/ Emergéncia ; Frer= frequéncia; Rep= repercurssdo
P= (S1xS2); S1= (Frequéncia+ Cat. Do Risco+ Percepg¢do do Risco); S2= (Efeito do Impacto+ Mitigacdo+ Repercusséo)
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Os riscos avaliados néo significativos devem ser registrados e monitorados pelos responsaveis
da gestdo de seguranca do trabalho, j& os significativos também devem ser registrados e as
medidas necessarias devem ser solicitadas e implantadas pela geréncia da organizacao.

O indice de risco no setor foi IRS= 60,6% é obtido através do resultado do somatério da
porcentagem de riscos relativos: moderados, substanciais e intoleraveis, o processo estudado
encontra-se vulneravel na razdo de 60,6%.

Este indice representa o quao vulneravel/perigoso é um processo em relacdo a seguranca do
trabalho para os colaboradores envolvidos nas atividades produtivas. O ideal para um processo
é que este indice seja 0 mais proximo de IRS= 0%, demonstrando a total seguranca das
condigdes de trabalho ou seja que os riscos avaliados no processo, sdo néo significativos.

4.4 Medidas Corretivas e Preventivas Sugeridas

Os riscos classificados como moderados e substancias foram avaliados como significativos,
devem ser tomadas medidas de controle e melhorias imediatas, estes sdo elencados abaixo na
Tabela 3 com sua respectiva sugestao de correcao e melhoria (plano de a¢éo):

Riscos Moderados Riscos Substancias
i.  Faltade uso do cinto de seguranca na i.  Uso incorreto das contra-facas;
operagédo da empilhadeira ii.  Improvisacdo de ferramentas para
ii. Lesdo por esforco repetitivo na acerto das metragens;

insercdo e retirada de bobinas;
iii. Uso de Benzina para limpeza da
rebobinadeira e falha no
cumprimento do procedimento de
Limpeza do equipamento.
Tabela 3 — Riscos Significativos no setor de Rebobinadeira

e Moderados:

i.  Este tipo de risco pode gerar acidentes graves na industria, uma maior conscientizacao,
treinamento dos colaboradores e fiscalizacdo e cobranga por parte dos responsaveis
pelo setor de movimentacdo de matérias colaborando assim com o responsével pela
seguranca do trabalha na empresa;

ii.  Este tipo de esfor¢o é inerente a atividade desenvolvida pelos operadores e auxiliares,
podem ser amenizadas com a realizacdo de programa de ginastica laboral no inicio e
também no final do turno de trabalho durante pelo menos 3 vezes por semana;

iii. A benzina atua como um solvente da cola residual do adesivo na rebobinadeira, apesar
do uso dos equipamentos de protecdo individual (mascara e luvas) ainda podem ocorrer
acidentes na operacgdo de limpeza logo este produto pode ser substituido por solventes
ecologicos ou solvente substituto de benzina disponiveis no mercado.

e Substéncias:
O acerto das metragens é o procedimento responsavel pelo setor de rebobinagem
apresentar o maior indice de acidentes da empresa, para eliminag&o do risco a troca dos
equipamentos ou a substituicdo do sistema de metragens dos cortes por um automatico.
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i.  Como medida alternativa além de um programa de manutencdo semanal das
ferramentas para que haja a substituicdo das danificadas e se possivel uma
parceria com universidades ou cursos técnicos locais para o desenvolvimento de
uma ferramenta que substitua ou elimine o risco de corte na utilizagéo contra
faca.

ii. A fiscalizagdo por um técnico de seguranca no terceiro turno se faz necesséria,
para que possam ser realizados treinamentos e dialogos diarios de seguranca do
trabalho com os trabalhadores incentivando as praticas prevencionistas efetivas
também neste turno.

Para que essas acdes possam ser analisadas pelo setor responsavel e administracdo da
organizacdo uma ferramenta para elaboragio de planos de acdo 5W-2H pode ser utilizada. E
uma ferramenta utilizada em gestdo de projetos, gestdo da qualidade, anélise de negdcios, e
planejamento estratégico.

5. Concluséo

A partir deste estudo foi possivel identificar, avaliar, classificar e quantificar numericamente os
riscos ocupacionais de uma indastria de auto-adesivos. A situacdo da gestdo de riscos
encontrada ainda € relativa a legislacdo vigente, ndo caracterizando um sistema de gestdo, mas
é possivel atraves da metodologia apresentada iniciar-se um processo de integracdo da gestao
de seguranca. Pois a organizacdo apresenta condigdes para este desenvolvimento englobando
toda a organizacao de maneira gradual, ndo s6 em um setor especifico.

O aspecto que apresentou maior risco foi de encontro com a caracterizagcdo dos acidentes
apresentados cortes/lesbes das méos na operacdo de acerto das metragens da rebobinadeira,
contribuindo com 36,4% no IRS, e o indice geral do setor foi de 60,4% .

Para que o sistema de gestdo de risco seja implantado é necessario o estudo de todos os setores
de forma integrada, com a contribuicdo dos colaboradores, encarregados e gestores da
organizacdo. Também seria interessante o rodizio de horarios ou aumento do pessoal no setor
de seguranca do trabalho para que seja possivel este estudo e implantagdo. Além da elaboragéo
de uma politica de seguranca do trabalho especifica para que no futuro se de interesse da
organizacéo a certificacdo de uma norma de seguranca seja facilitada.

Sendo interessante utilizar uma estratégia ainda pouco explorada no pais, que sdo 0s programas
de recompensas baseados em pontos premiando os setores ou trabalhadores que demostrarem
atitudes proativas, sugestdes, participacdes em treinamentos, diminui¢do de acidentes, etc.
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