UNIVERSIDADE TECNOLOGICA FEDERAL DO PARANA
DEPARTAMENTO ACADEMICO DE CONSTRUCAO CIVIL
ESPECIALIZACAO EM ENGENHARIA DE SEGURANCA DO TRABALHO

SIMONE AUDA CARBONAR

AVALIACAO DE UMA PRENSA DE CORTE E VINCO USANDO
FERRAMENTAS DE GESTAO DE RISCOS

MONOGRAFIA DE ESPECIALIZACAO

CURITIBA
2015



SIMONE AUDA CARBONAR

AVALIACAO DE UMA PRENSA DE CORTE E VINCO USANDO
FERRAMENTAS DE GESTAO DE RISCOS

CURITIBA
2015

Trabalho de Conclusdo de Curso
apresentado como requisito parcial
para obtencdo do titulo de
Especialista em Engenharia de
Seguranca do Trabalho, do
DACOC, da Universidade

Tecnoldgica Federal do Parana.

Orientador:
Prof. Dr. Rodrigo Eduardo Catai



SIMONE AUDA CARBONAR

AVALIACAO DE UMA PRENSA DE CORTE E VINCO USANDO
FERRAMENTAS DE GESTAO DE RISCOS

Monografia aprovada como requisito parcial para obtencdo do titulo de Especialista no
Curso de PoOs-Graduagdo em Engenharia de Seguranca do Trabalho, Universidade
Tecnologica Federal do Parana — UTFPR, pela comissdo formada pelos professores:

Banca:

Prof. Dr. Rodrigo Eduardo Catai (orientador)
Departamento Académico de Construcao Civil, UTFPR — Campus Curitiba.

Prof. Dr. Adalberto Matoski
Departamento Académico de Construcao Civil, UTFPR — Campus Curitiba.

Prof. M.Eng. Massayuki Mario Hara
Departamento Académico de Construcao Civil, UTFPR — Campus Curitiba.

Curitiba
2015

“O termo de aprovagao assinado encontra-se na Coordenagao do Curso”




DEDICATORIA

Aos meus Pais,
Ao0s meus Amigos,
E a todas as pessoas que Amo,

Sem os quais minha vida néo teria Sentido.



AGRADECIMENTOS

Agradeco a todos aqueles que contribuiram de alguma forma para a realizacdo
deste trabalho.

Em especial agradeco aos Professores, Colegas e Amigos da Universidade
Tecnoldgica do Parana. A dedicacdo, esforgco e amizade de todas estas pessoas foi 0 que
permitiu a realizagéo deste trabalho.



RESUMO

Este trabalho foi desenvolvido a partir da necessidade de adequacdo de uma maquina de
prensa de corte e vinco a legislacdo vigente da norma NR-12. A maquina esta localizada
em uma industria da regido Sul do Brasil, em um departamento grafico, sendo utilizada
para a fabricacdo de caixas de papel cartdo. A presente monografia tem por objetivo
fazer a avaliacdo de uma maquina de prensa de corte e vinco usando ferramentas de
gestdo de riscos. Para tal foram indicados os riscos de acidentes que podem ocorrer em
prensas e 0s perigos inerentes a trabalhos com maquinarias. Também foram aplicadas
ferramentas de gestdo de riscos para fazer a avaliagdo, que sdo um checklist baseado na
norma NR-12, a analise preliminar de riscos (APR) e uma avaliacdo de riscos conforme
NBR 14153. Como resultados tém-se que a maquina encontra-se 100% em
desconformidade com o checklist baseado na norma NR-12 e que a maquina apresenta
Risco Moderado segundo a anélise preliminar de riscos (APR), indicando que é
necessario realizacdo de plano de a¢bes a curto prazo e com defini¢do de responsaveis e
também as acBes necessitam estar de acordo com a categoria de risco encontrada pela
analise realizada segundo a norma NBR 14153. Os riscos levantados foram discutidos,
analisados e comentados, oferecendo recomendagdes e sugestdes de melhorias para a

maquina avaliada.

Palavras-chave: NR-12, gestdo de riscos, riscos, perigos, checklist.



ABSTRACT

The present work was developed from adaptation necessity of a creasing and cutting
machine according to the Brazilian law NR-12. The machine is in an industry located in
the South Region of Brazil, in a printing shop department. It is used to make cardboard
boxes. This thesis aims to evaluate a creasing and cutting machine using risk
management tools. To this end, it was indicated accident risks that can occur in press
machines and the hazards inherent to work in machineries. It was also applied risk
management tools to do the evaluation, that are a checklist based on NBR 14153, a
Preliminary Risk Analysis (PRA) and a risk evaluation according to NBR 14153. As
results, they have 100% of the machine is not according to NR-12 legislation and the
machine presents Moderate Risk according to Preliminary Risk Analysis (PRA),
indicating that is necessary make a short term action plan with responsible person and
the actions need to be according to the risk category found in the risk analysis made
based on NBR 14153. The risks pointed were discussed, analyzed and commented,

indicating recommendations and improvement suggestions for the evaluated machine.

Keywords: NR-12, risk management, risks, hazards, checklist.
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1. INTRODUCAO

Atualmente a NR-12 estd sendo bastante discutida entre os empresarios e
indUstrias em todo Brasil. Desde dezembro de 2010, quando foi publicada a Portaria
197, comegou uma grande cobranca para adequacdo de méaquinas e equipamentos a
Norma NR-12. Este trabalho surgiu da necessidade de adequacdo de uma maquina
prensa de corte e vinco a atual legislacao brasileira.

Esta maquina estd localizada em uma industria da regido Sul do Brasil, no
departamento grafico e é utilizada em um dos processos de fabricacdo de caixas feitas
de papel cartdo. Esta maquina é antiga e provavelmente estd com dispositivos de
seguranca obsoletos com relacdo as normas atuais.

A Norma NR-12 existe desde 1978 e desde entdo, ndo houveram mudancas
significativas na Norma até 2010, com a publicacdo da Portaria 197. Também na CLT
artigo 184, trds que "As maquinas e 0s equipamentos deverdo ser dotados de
dispositivos de partida e parada e outros que se fizerem necessarios para a prevencao de
acidentes do trabalho, especialmente quanto ao risco de acionamento acidental.”

Apesar de toda legislacdo existente, observa-se em geral que existem muitas maquinas
antigas ndo adequadas a NR-12 e também muitas maquinas novas sendo feitas com
concepcao obsoleta.

O presente trabalho visa realizar uma avaliacdo na maquina de Corte e Vinco de

uma empresa da regido Sul do Brasil, usando-se ferramentas de gestao de riscos.

1.1 OBJETIVOS

1.1.1 Objetivo Geral

Este trabalho tem por objetivo fazer avaliacdo de uma méaquina prensa de corte e

vinco usando ferramentas de gestéo de riscos.
1.1.2 Objetivos Especificos

Para atingir o objetivo geral deste trabalho, os seguintes objetivos especificos
foram estabelecidos:
I. Indicar os riscos de acidentes que podem ocorrer em prensas;

I1. Aplicar ferramentas de gestdo de riscos para fazer avaliacdo da maquina.
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1.2 JUSTIFICATIVAS

Espera-se que as maquinas encontradas na industria, hoje em dia, apresentem
sistemas de seguranca que estejam de acordo com a legislagdo vigente e que garantam a
integridade fisica do trabalhador. Entretanto a maioria dos sistemas de seguranca
existentes ndo atuam automaticamente e dependem da ativacdo do operador. Uma falha
de procedimento ou de treinamento podem colocar aumentar o risco de acidente.

Existem também muitas maquinas antigas presentes nas industrias, sem a devida
protecdo ao trabalhador, gerando grande quantidade de acidentes de trabalho com
afastamento.

E dever do empregador atualizar seu maquinario antigo a legislacio vigente e
também exigir dos fabricantes que a venda de maquinérios novos também atenda a

legislacao.

2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 SEGURANCA E SAUDE DO TRABALHADOR

Quando um trabalhador sai de sua casa para ir ao trabalho, leva consigo
conhecimentos, esperancas, expectativas, desejos, suas necessidades e as de sua familia,
0s anseios de uma vida melhor e de promover qualidade de vida para si e para 0s seus.
O local de trabalho, portanto, seria a realizacdo desses sonhos, e ndo deve ser sinbnimo
de risco de acidentes e doencas profissionais, que constantemente ceifam sonhos, saude
e, as vezes, vidas. (REIS, 2010)

A seguranca do trabalhador, dentro e fora da empresa, ndo deve ser vista apenas
como uma obrigacdo de cumprimento da lei, mas também como forma de
desenvolvimento e valorizacdo do ser humano, do respeito a saude, a integridade fisica
e ao bem-estar, alem de contemplar uma relacédo salutar entre empregador e empregado,
propiciando o desenvolvimento social e humano. (REIS, 2010)

Seguranca do trabalho (ou também denominado seguranca ocupacional) é um
conjunto de ciéncias e tecnologias que tem o objetivo de promover a protecdo do
trabalhador no seu local de trabalho, visando a reducdo de acidentes de trabalho e

doencas ocupacionais. E uma das areas da seguranca e salide ocupacionais, Cujo


http://pt.wikipedia.org/wiki/Ci%C3%AAncia
http://pt.wikipedia.org/wiki/Tecnologia
http://pt.wikipedia.org/wiki/Trabalhador
http://pt.wikipedia.org/wiki/Acidente_de_trabalho
http://pt.wikipedia.org/wiki/Doen%C3%A7a_ocupacional
http://pt.wikipedia.org/wiki/Seguran%C3%A7a_e_sa%C3%BAde_ocupacionais
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objetivo € identificar, avaliar e controlar situacdes de risco, proporcionando um
ambiente de trabalho mais seguro e saudavel para as pessoas. (WIKIPEDIA - Seguranca
do Trabalho, 2015)

Para uma pessoa menos familiarizada com as técnicas de prevencao de acidentes
0 termo "seguranca industrial” lembra protecdo de maquinas. Este raciocinio é
perfeitamente 16gico porque a eliminacdo dos riscos mecanicos por meio de protecoes,
foi o principio do movimento em favor da seguranca do trabalho, tal como o
conhecemos nos dias de hoje. A eliminacdo dos riscos de acidentes com maquinas

constitui a base de todo bom programa de seguranca. (RIBEIRO FILHO, 1974)

2.2 NORMA NR-12

Segundo a Norma NR-12, prensas sdo maquinas utilizadas na conformacéo e
corte de materiais diversos, nas quais 0 movimento do martelo - puncéo, é proveniente
de um sistema hidraulico ou pneumaético, ou de um sistema mecanico, em que 0
movimento rotativo se transforma em linear por meio de sistemas de bielas, manivelas,
conjunto de alavancas ou fusos. (BRASIL, 2010)

A Norma NR-12 foi atualizada em 17 de dezembro de 2010, com uma série de
mudancas em relacdo a versdo anterior. A atualizacdo traz explicacbes bem mais
detalhadas sobre as instalacdes e dispositivos de seguranca, 0 que deve revolucionar a
forma com que a seguranca dos trabalhadores em relagcdo as méaquinas era vista até
entdo. Resultado de um intenso processo tripartite, a nova redacdo da norma contemplou
peculiaridades de diferentes modelos de maquinas e equipamentos presentes nos
distintos setores de atividades. Por ter sido revista junto com os fabricantes de maquinas
dos respectivos setores, com o setor patronal e com os trabalhadores, a norma obteve
uma concepcdo de seguranca em maquinas que se iguala as exigéncias internacionais,
apresentando esclarecimentos mais pontuais sobre o0s requisitos de seguranca.
(VILELA, 2011)

Esta melhoria da seguranca deve ser uma preocupacao importante para todos 0s
responsaveis da indastria (Fabricantes, Empresarios, Ministérios Publico e o do
Trabalho e Emprego, Trabalhadores através de seus Sindicatos, a Seguridade Social,
entre outros). No entanto, apesar das providéncias de prevencao intrinseca, que cabem
aos fabricantes de méaquinas e equipamentos tomarem, para eliminar oS riscos que

possam gerar danos aos que irdo opera-los, subsistem, na maioria dos casos, perigos que
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podem colocar os operadores em situacdes risco. Estes riscos quando nao reduzidos a
niveis aceitaveis, devem ser isolados dos operadores por protetores que permitem

manter uma distancia de seguranca minima das zonas de perigo. (SESI, 2012)

2.3 ACIDENTES DE TRABALHO

Os prejuizos que os acidentes de trabalho causaram ao Brasil, sdo de tal monta
que todos os cidaddos deveriam compreender a necessidade de preveni-los.
Indubitavelmente os acidentes oferecem um sério obstaculo ao desenvolvimento
socioeconémico de um pais, porque debilitam o trabalhador e restringem a sua
capacidade de producédo. (RIBEIRO FILHO, 1974)

Dados do Sistema Federal de Inspecdo do Trabalho — FIT, demonstraram que,
no periodo de 2002 a 2005, 15% dos acidentes de trabalho registrados no Brasil
envolveram interfaces com maquinas — entre elas, prensas e equipamentos similares,
responsaveis por 21% desses acidentes, caracterizados como graves, com mutilacdes e
mortes (DEUSDARA, 2005).

Acidentes com trabalhos em maquinarias sdo eventos anormais ocorridos
durante a operacdo, e ocasionados por falhas nas maquinas ou de outros equipamentos,
dos operadores ou do processo, e que podem resultar em: (ZOCCHIO, 2002)

o ferimentos nos operadores e eventualmente em terceiros;

e danos nas maquinas ou no equipamento em que ocorreu;

e interrupcdo do trabalho do engenho afetado ou mesmo de um setor do
trabalho;

e algum tipo de perda para a empresa, em Seus recursos humanos,
materiais e financeiros;

e prejuizos diversos para a sociedade.

Esses acidentes devem sempre ser entendidos como anormalidades operacionais.
Essas anormalidades devem ser identificadas para que se possa adotar medidas
corretivas de suas causas e prevenir a repeticdo de tais eventos na operagdo em que
ocorreram e em outras semelhantes. (ZOCCHIO, 2002)

Do levantamento documental e bibliografico, ampliado e atualizado, foram,
preliminarmente, identificados os seguintes dados de acidentes graves e incapacitantes

em prensas e similares:
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e estudo realizado na Zona Norte do Municipio de Sdo Paulo mostrou que 0s
acidentes graves de mao e dedos foram causados, principalmente, por maquinas
e equipamentos da industria metalurgica. A Construcdo Civil e a Industria
Gréfica alinharam-se, juntamente com a Inddstria MetalUrgica, dentre as que
causaram 0 maior nimero de acidentes do trabalho naquela regido; (SANTOS,
1990)

e as respostas mais completas e detalhadas, oriundas daquela mesma regido do
Municipio de Sdo Paulo foram obtidas pelo Engenheiro Luiz Felipe Silva, e séo
descritas em sua Dissertacdo de Mestrado em Salde Publica, apresentada a
Universidade de S&o Paulo. Estudando o problema especifico dos acidentes de
trabalho com maquinas, o autor verificou que as maquinas foram responsaveis
por 25% de todos os acidentes de trabalho graves ocorridos na regido,
destacando-se em primeiro lugar as prensas, seguidas em ordem decrescente por
“maquinas inespecificas”, serras, cilindros/calandras, maquinas para madeira,
maquinas de costura, impressoras, guilhotinas, tornos, maquinas para levantar
cargas, esmeris, politrizes, injetoras de plastico, maquinas téxteis, dentre outras
de mais baixa ocorréncia; (SILVA, 1995)

e na producdo de 196 acidentes graves com maquinas, dentre 0s quais, 67 casos
com amputacdo de dedos ou mao, as prensas destacaram-se, mais uma vez,
sendo responsaveis por 36% dos acidentes seguidos de amputacdo. As serras, as
guilhotinas e as maquinas para madeira constituiram o grupo de maquinas
responsavel pela maioria dos acidentes graves; (SILVA, 1995)

e as prensas foram responsaveis por 42% dos casos de esmagamento de dedos ou
méo, seguidas das impressoras e guilhotinas; (SILVA, 1995)

e naquela regido do Municipio de Séo Paulo, as atividades econémicas que mais
se destacaram em termos de incidéncia de acidentes de trabalho graves com
maquinas foram, em ordem decrescente: indUstria mecénica e de material
elétrico e eletronico, industria metalUrgica, comércio varejista, construcdo civil,
industria de artefatos plasticos, industria grafica e editorial, industria de produtos
alimenticios, industria téxtil, industria de papel e papeldo e industria da madeira.
(SILVA, 1995)

Na experiéncia do Sindicato dos Metalurgicos de Osasco, “operando maquinas

que necessitam de manutencdo, que ndo possuem dispositivos de protecdo ou que,
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mesmo os tendo, s@o adulteradas para trabalhar mais rapido, aumentando a producao,
milhares de trabalhadores foram e continuam sendo mutilados. A falta de treinamento
adequado para manipular equipamentos também é um dos fatores que implicam
mutilagdes.” (SINDICATO DOS METALURGICOS DE OSASCO E REGIAO, 1999).

A Previdéncia Social calcula, considerando exclusivamente o pagamento de
beneficios pelo INSS, um custo anual da ordem de R$ 11,6 bilhdes. Estima-se que o
custo indireto, contando despesas operacionais mais despesas na area da salde e afins,
que este custo chegue a R$ 46,4 bilhGes. Estudo realizado pelo Ministério da
Previdéncia indica que cerca de 25% destes acidentes estdo relacionados ao trabalho
com maquinas e equipamentos, portanto, custos proporcionais da ordem de R$ 11,6
bilhdes de reais. (SESI, 2012)

A conclusdo é que, do ponto de vista do Governo, das Empresas e,
principalmente, dos Trabalhadores, acreditamos que a prevencao de acidentes através da
protecdo das maquinas e equipamentos representa, sem ddvida, um custo que vale a
pena ser investido. (SESI, 2012)

2.4 PERIGOS INERENTES A MAQUINARIA

Um perigo pode ser qualquer coisa potencialmente causadora de danos —
materiais, equipamentos, métodos ou praticas de trabalho. (AGENCIA EUROPEIA
PARA A SAUDE E SEGURANCA NO TRABALHO - DEFINI(;OES)

Perigos em trabalhos com magquinarias existem quando neles se encontram
condicdes e/ou situacbes que possibilitam a ocorréncia de acidentes pessoais e/ou
materiais. Esses perigos sdo caracteristicas proprias dos mecanismos, dos movimentos
da magquinaria, ou de agentes produzidos na operagcdo como pontos: (ZOCCHIO, 2002)

e de prensamento;

e de agarramento;

e (e atrito;

e cortantes;

e perfurantes;

e agentes agressivos como centelhas, fragmentos, estilhacos, respingos,
poeiras e outros.

Os pontos acima citados requerem a adogdo de dispositivos de seguranga

apropriados para evitar contato dos trabalhadores com alguns deles, ou que venham a
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ser atingidos por outros agentes agressivos produzidos na operacdo. Ha diversas
modalidades de dispositivos de seguranca aplicaveis em casos especificos. (ZOCCHIO,
2002)

As acles de puncionagem, cisalhamento e dobramento resultam (quando da-se)
aplicacdo de uma forca em um émbolo ou pistdo, ou ferramentas de corte, para
bloquear, recortar, estampar, puncionar, raspar metal ou outros materiais. O perigo deste
tipo de operacédo, reside no ponto de operacdo propriamente dito, onde coloca-se ou
retira-se 0 material. Entre exemplos caracteristicos de equipamentos que operam com
puncdo, corte, dobra podemos citar: prensas de grande poténcia, prensas manuais,
prensas dobradeiras, guilhotinas e tesouras. (RIBEIRO FILHO, 1974)

Estas acOes sdo particularmente perigosas, devido a gravidade da leséo, pois
muitas vezes delas resultam amputac6es ou outras incapacidades permanentes. O perigo
maior, como nas a¢des cortantes, se encontra no ponto de operacéo. (RIBEIRO FILHO,
1974)

2.5 RISCOS DE ACIDENTES INERENTES A MAQUINARIA

Um risco € a possibilidade, elevada ou reduzida, de alguém sofrer danos
provocados pelo perigo. (AGENCIA EUROPEIA PARA A SAUDE E SEGURANCA
NO TRABALHO - DEFINICOES)

Riscos de acidentes em trabalhos com maquinaria sdo entendidos como a
probabilidade maior ou menor de ocorréncia de acidentes, caracterizada e avaliada entre
0s seguintes exemplos: (ZOCCHIO e FERREIRA, 2002)

e quando pontos perigosos expostos e ao alcance das maos ou outra parte do corpo
do(s) trabalhador(es), com clara probabilidades de ocorrer leses;

e quando esses pontos perigosos estdo isolados do contato com as pessoas € a
probabilidade de ocorrer acidentes € desprezivel,

e ¢ quando situagBes perigosas sdo criadas nas areas da maquinaria e
comprometem a seguranca do trabalho, com probabilidade nem sempre grande

de ocasionar acidentes, mas é evidente que ela existe. (ZOCCHIO e

FERREIRA, 2002)
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2.6 CAUSAS DOS ACIDENTES DO TRABALHO - CONDICOES INSEGURAS

CondicGes inseguras nos locais de trabalho sdo as que comprometem a
segurancga. Em outras palavras, séo falhas, defeitos, irregularidades técnicas, caréncia de
dispositivos de seguranca, desorganizacdo etc. que poem em risco a integridade fisica
e/ou salde das pessoas e a propria seguranca das instalacdes e dos equipamentos. A
falta de protecBes adequadas a maquina e outros equipamentos , que evitem que a
pessoas venham a ter contato com 0s pontos perigosos ou que sejam atingidas em caso
de qualquer acontecimento anormal, é condicdo insegura responsavel por um ndmero
elevado de acidentes de graves consequéncias. (ZOZZHIO, 2002)

Existem dispositivos de protecdes instalados que, por desconhecimento de quem
0S projetou ou construiu, ndo correspondem totalmente aos requisitos da seguranca do
trabalho. Alguns sdo danificados ap6s a instalagdo, ndo sdo reparados e passam a
comprometer a seguranca. Outros ainda acusam defeitos que ndo sdo percebidos,
deixando, por conseguinte, de proporcionar a devida seguranca. S&o trés exemplos de
condicBes inseguras, mais inseguras que outras, pois dao as pessoas falsa sensacéo de
seguranca. Portanto, quem projeta ou constrdi dispositivos de protecdo para maguinas,
equipamentos em geral e para os outros pontos das instalacbes e edificacbes deve
conhecer bem os principios de segurancga do trabalho. Quem trabalha ou dirige se¢des
de empresas também deve conhecer suficientemente esses principios, para impedir a
falta ou o mal funcionamento dos protetores indispensaveis a seguranca do trabalho.
(Z0ZZHI0, 2002)

Muitos séo os fatores que afetam a atitude e o julgamento de uma pessoa, e até
mesmo sua capacidade de concentracdo. Uma pessoa habilitada as vezes perturbada por
problemas mentais, emocionais ou fisicos podera distrair-se provocando a queda da
producdo e mesmo acidente. (RIBEIRO FILHO, 1974)

A prevencdo de acidentes € o propdsito primario de um programa de seguranca,
permitindo a continuidade das operacfes e a reducdo dos custos de producdo. Neste
sentido, a prevencdo de acidentes industriais, ndo é s6 um imperativo social e humano,
sendo também um bom negdcio. Como prevenir, significa impedir um evento, tomando
medidas antecipadas, a andlise causal dos acidentes € o mais importante passo na
prevencdo dos mesmos. (FUNDACENTRO, 1981)
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2.7 AVALIACAO DE RISCOS

A avaliacdo de riscos € 0 processo que mede 0s riscos para a seguranca e saude
dos trabalhadores decorrentes de perigos no local de trabalho. E uma analise sistematica
de todos os aspectos relacionados com o trabalho, que identifica: (AGENCIA
EUROPEIA PARA A SAUDE E SEGURANCA NO TRABALHO - AVALIACAO DE
RISCOS)

e aquilo que € susceptivel de causar lesdes ou danos;
« apossibilidade de os perigos serem eliminados e, se tal ndo for o caso;
e as medidas de prevengdo ou proteccdo que existem, ou deveriam existir, para

controlar os riscos.

A avaliagdo de riscos constitui a base da abordagem comunitéria para prevenir
acidentes e problemas de salde profissionais. Existem razdes suficientemente validas
para tal. Se o processo de avaliacdo de riscos - o ponto de partida da abordagem da
gestdo da saude e seguranca - ndo for bem conduzido ou ndo for de todo realizado, as
medidas de prevencdo adequadas ndo serdo provavelmente identificadas ou aplicadas.
(AGENCIA EUROPEIA PARA A SAUDE E SEGURANCA NO TRABALHO -
AVALIACAO DE RISCOS)

Todos os anos, milhdes de pessoas na UE lesionam-se no local de trabalho ou
sofrem de problemas de satde graves relacionados com o trabalho. E por este motivo
que a avaliacdo de riscos € tdo importante, sendo o fator-chave para um local de
trabalho saudavel. A avaliacdo de riscos € um processo dindmico que permite as
empresas e organizages implementarem uma politica pro-ativa de gestdo dos riscos no
local de trabalho. (AGENCIA EUROPEIA PARA A SAUDE E SEGURANCA NO
TRABALHO - AVALIACAO DE RISCOS)

Pelas razbes enumeradas, é fundamental que todas as empresas,
independentemente da sua categoria ou dimenséo, realizem avalia¢Ges regulares. Uma
avaliacdo de riscos adequada inclui, entre outros aspectos, a garantia de que todos os
riscos relevantes sdo tidos em consideracdo (ndo apenas 0s mais imediatos ou 6bvios), a
verificacdo da eficacia das medidas de seguranca adoptadas, o registo dos resultados da

avaliacdo e a revisdo da avaliagdo a intervalos regulares, para que esta se mantenha
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actualizada. (AGENCIA EUROPEIA PARA A SAUDE E SEGURANCA NO
TRABALHO - AVALIACAO DE RISCOS)

O processo de gerenciamento de riscos, como todo procedimento de tomada de
decisbes, comeca com a identificacdo e analise de um problema. No caso da Geréncia
de Riscos, o problema consiste, primeiramente, em se conhecer e se analisar os riscos de
perdas acidentais que ameacam a organizacdo. A identificacdo dos riscos €,
indubitavelmente, a mais importante das responsabilidades do gerente de riscos. E o
processo através do qual, continua e sistematicamente, sdo identificadas perdas
potenciais (a pessoa, a propriedade e por responsabilidade da empresa), ou seja,
situacbes de riscos de acidentes que podem afetar a organizacdo. (CICCO e
FANTAZZINI, 2003)

Na verdade, ndo existe um método 6timo para se identificar riscos. Na pratica, a
melhor estratégia serd combinar os varios metodos existentes, obtendo-se o maior
namero possivel de informacGes sobre riscos, e evitando-se assim que a empresa seja,
inconscientemente, ameacada por eventuais perdas decorrentes de acidentes. (CICCO e
FANTAZZINI, 2003)

2.8 FERRAMENTAS DE GESTAO DE RISCOS

Para se realizar uma gestdo de riscos, exitem algumas ferramentas que podem
ser utilizadas e devem ser escolhidas de acordo com o tipo de atividade e indUstria ou

maquina que se queira fazer a analise.

As ferramentas utilizadas neste trabalho sdo um Checklist baseado na Norma
NR-12, APR e anélise de riscos segundo NBR 14153.

2.8.1 Checklist baseado na Norma NR-12

Ja esta consagrada a expressao inglesa checklist para a lista de itens a serem
verificados em vistoria do que quer que seja. E um sistema Gtil, mas pouco explorado
nas inspecbes de seguranca. Onde aplicavel, como em veiculos ou em outros
equipamentos, é um excelente instrumento de trabalho. Além de orientar as inspe¢des

para os itens especificos a serem verificados, registra a situacdo de cada item na ocasiao
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da inspecéo e passa a ser documento para efeito de discussao e tomada de deciséo sobre
irregularidades que possam ter sido levantadas. (ZOCCHIO, 2002)

Todos os itens previamente relacionados no checklist devem ser cuidadosamente
inspecionados. Se a empresa quiser saber como anda sua seguranca em relacdo as
Normas Regulamentadoras - NR - do Ministério do Trabalho, basta que o servigco de
seguranca prepare um checklist nos moldes propostos e adote como itens de inspecao 0s
itens das NRs. O mesmo podera ser feito em relacdo a outras normas técnicas de
seguranca. (ZOCCHIO, 2002)

Foi montado um checklist com alguns itens da Norma NR-12. Os itens foram
escolhidos de acordo com o tipo de maquina a ser avaliada, no caso uma prensa de corte
e vinco. Na NR-12 existem itens para maquinas em geral e também um anexo
especifico para prensas. Foram utilizados para a montagem do checklist itens relativos a

maquinas em geral e também do anexo.

2.8.2 APR

Anadlise Preliminar de Riscos, consiste no estudo, durante a fase de concepcao ou
desenvolvimento prematuro de um novo sistema, com o fim de determinar os riscos que
poderdo estar presentes na fase operacional do mesmo. A APR é normalmente uma
revisao superficial de problemas gerais de seguranca; no estagio em que é desenvolvida,
podem existir ainda poucos detalhes finais de projeto, sendo ainda maior a caréncia de
informac&o quanto aos procedimentos, normalmente definidos mais tarde. Para analises
detalhadas ou especificas, necessarias posteriormente, deverdo ser usados 0S 0Outros
métodos de analise previstos. (CICCO e FANTAZZINI, 2003)

Os seguintes passos podem ser seguidos, no desenvolvimento de uma APR:
1) Rever problemas conhecidos - revisar a experiéncia passada em sistemas
similares ou analdgicos, para a determinagdo de riscos que poderdo estar
presentes no sistema que esta sendo desenvolvido;

2) Revisar a missdo - ou seja, 0s objetivos, as exigéncias de desempenho, as

principais funcdes e procedimentos, 0s ambientes onde se daréo as operacdes;
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3) Determinar 0s riscos principais - quais serdo 0s riscos principais, com
potencialidade para causar direta e imediatamente lesGes, perda de funcdo, danos
a equipamentos, perda de material;

4) Determinar 0s riscos iniciais e contribuintes - para cada risco principal
detectado, elaborar uma série de riscos, determinando-se 0s riscos iniciais e
contribuintes;

5) Revisar 0os meios de eliminacdo ou controle dos riscos - elaborar uma reviséo
dos meios possiveis, procurando as melhores opg¢des compativeis com as
exigéncias do sistema;

6) Analisar os métodos de restricdo de danos - devem ser considerados 0s
métodos possiveis mais eficientes na restricdo geral dos danos, no caso de perda
de controle sobre os riscos;

7) Identificar quem levara a cabo as acdes corretivas - identificar claramente os
responsaveis pelas acles corretivas, designando as atividades que cada unidade
deverd desenvolver. (CICCO e FANTAZZINI, 2003)

Modelo para elaboracéo de uma APR:

ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS — ..................

RISCOS CAUSA CONSEQUENCIAS |FREQ.|SEV.| RIS. RECOMENDAGCOES

Quadro 1 - Modelo de APR

fonte: FARIA, 2011

O Quadro 1 mostra um modelo de APR, onde deverdo ser listados 0s riscos

existentes na atividade, causas e consequéncias decorrentes de cada risco. Os graus de

Severidade sdo estipulados avaliando-se o tipo de acidente que pode ocorrer, de acordo

com o descrito no Quadro 2.




SEVERIDADE
GRAU| EFEITO DESCRICAO AFASTAMENTO
01 Leve Acidentes que ndo provocam lesdes (batidas leves, arranhdes). Sem afastamento.
Acidentes com afastamento e lesdes ndo incapacitantes Afastamento de 01 a
02 | Moderado B )
(pequenos cortes, torgdes leves). 30 dias.
i — Acidentes com afastamentos e lesdes incapacitantes, sem perdas | Afastamento de 31 a
rande
de substancias ou membros (fraturas, cortes profundos) 60 dias.
- . Acidentes com afastamentos e lesdes incapacitantes, com perdas | Afastamento de 61 a
evero
de substancias ou membros (perda de parte do dedo). 90 dias.

Quadro 2 - Grau de Severidade

fonte: FARIA, 2011

FREQUENCIA OU PROBABILIDADE
GRAU | OCORRENCIA DESCRICAO FREQUENCIA
01 Improvavel Baixissima probabilidade de ocorrer o dano Uma vez a cada 02 anos
02 Possivel Baixa probabilidade de ocorrer o dano Uma vez a cada 01 ano
03 Ocasional Moderada probabilidade de ocorrer o dano Uma vez a cada semestre
04 Regular Elevada probabilidade de ocorrer o dano Uma vez a cada 03 meses

Quadro 3 - Grau de Frequéncia ou Probabilidade

fonte: FARIA, 2011

O grau de Frequéncia ou Probabilidade é estipulado utilizando-se o Quadro 3 e

avaliando-se a probabilidade de ocorréncia do acidente para cada risco encontrado.

O Indice de Risco e Gerenciamento das Acdes é calculado, multiplicando-se o grau de

severidade e o grau de frequéncia. Utilizando o Quadro 4, pode-se estabelecer o Nivel

de Acdes a serem tomadas.
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INDICE DE RISCO E GERENCIAMENTO DAS ACOES

(severidade < 04)

Riscos Toleraveis

INDICE DE , -
TIPO DE RISCO NIVEL DE ACOES
RISCO
até 03 . ___ |N&o necessitam acOes especiais, nem preventivas, nem de
. Riscos Triviais
(severidade < 03) deteccdo.
N&o requerem acles imediatas. Poderdo ser implementadas
de 04 a 06

em ocasido oportuna, em funcéo das disponibilidades de méao

de obra e recursos financeiros.

de 08 a 10
(severidade < 05)

Riscos Moderados

Requer previsdo e definicdo de prazo (curto prazo) e
responsabilidade para a implementagéo das agdes.

de 12a 20

Riscos Relevantes

Exige a implementacdo imediata das a¢Oes (preventivas e de
deteccdo) e definicdo de responsabilidades. O trabalho pode
ser liberado p/ execugdo somente ¢/ acompanhamento e
monitoramento continuo. A interrupcdo do trabalho pode
acontecer quando as condicGes apresentarem algum

|

descontrole.

Quadro 4 - Indice de Riscos e Gerenciamento das Ac¢des

fonte: FARIA, 2011

2.8.3 Analise de riscos segundo NBR 14153

O item 12.39 da norma NR-12 traz que:
Os sistemas de seguranca devem ser selecionados e instalados de modo a atender

aos seguintes requisitos: a) ter categoria de seguranca conforme prévia analise de riscos

prevista em normas técnicas oficiais vigentes. (BRASIL, 2010)

Neste trabalho, considerou-se realizar esta analise de riscos, pois € referenciada
no item 12.39 da NR-12.
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2.9 LEGISLACOES SOBRE SEGURANCA DE MAQUINAS

A Convencédo 119 da OIT - Organizacdo Internacional do Trabalho — de 25 de
Junho de 1963 e Promulgada no Brasil pelo Decreto 1.255 /94 prevé que 0s paises
signatarios deverdo proibir a venda, a locagéo e utilizacdo de maquinas que apresentem
riscos aos usuarios, decorrentes dos movimentos mecanicos perigosos tais como partes
moveis, zonas de operacgdo e transmissdo de forca.

A Norma Regulamentadora n°® 12 da Portaria n® 3.214/1978 do Ministério do
Trabalho e Emprego - “Maquinas e equipamentos” estabelece critérios basicos sobre:
- as instalacdes e areas de trabalho das maquinas;
- 0s dispositivos de acionamento de partida e parada de emergéncia das maquinas;
- sobre a protecéo de maquinas;
- sobre mesas e assentos;
- sobre a proibicdo da fabricacdo, importacdo, venda e locagdo de maquinas sem 0s
dispositivos de seguranca;
- sobre a manutencéo e operacdo de maquinas;

Associacao Brasileira de Normas Técnicas (ABNT) possui normas relacionadas

a seguranca com maquinas, as principais normas sao:
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Tabela 1 - Normas técnicas ABNT

Norma

Descri¢do

NBR 13029/97

Dispositivos de intertravamento associados a protecGes, principios para projeto e selecdo;

NBR 14152/98

Dispositivos de comando bi-manuais aspectos funcionais e principios para projeto;

NBR 13761/96

Distancias de seguranca para impedir o acesso a zonas de perigo pelos membros

superiores;

NBR 13758/96

Distancias de seguranca para impedir o acesso a zonas de perigo pelos membros

inferiores;

NBR 13759/96

Equipamentos de parada de emergéncia — Aspectos funcionais — principios para projeto;

NBR 14009/97

Principios para aprecia¢do de riscos;

NBR 13760/96

Folgas minimas para evitar esmagamento de partes do corpo humano;

NBR 14153/98

Partes de sistemas de comando relacionados a seguranca;

NBR 14154/98

Prevencdo de partida inesperada;

NBR 14191-1/98

Reducéo dos riscos a saude resultantes de substancias perigosas emitidas por maquinas;

NBR 13928/97

Requisitos gerais para o projeto e construcdo de protecdes fixas e méveis;

NBR 13970/97

Temperatura de superficies acessiveis — dados ergonémicos;

NBR 13930/97

Prensas Mecanicas: requisitos de seguranca;

NBR 13536/95

Maquinas Injetoras para pléstico e elastdmeros — requisitos técnicos de seguranca para

projeto, construgdo e utilizacéo;

NBR 13996/97

Maquinas de moldagem por sopro para artigos ocos de termoplastico — requisitos técnicos

de seguranca para projeto e construgéo;

NBR 13181/94

CondicBes de Seguranca em Tupia;

NBR 13865/97

Cilindros de massa alimenticia — requisitos de seguranga;

NBR NM 213- | Conceitos fundamentais, principios gerais de projeto - Parte 1. Terminologia bésica e
1/2000 metodologia;
NBR NM 213- | Conceitos fundamentais, principios gerais de projeto. Parte 2: Principios técnicos e
2/2000 especificacoes;
NBR NM Prote¢des - Requisitos gerais para o projeto e construcao de protecdes fixas e moveis;
272/2001
NBR NM Dispositivos de intertravamento associados a protecdes - Principios para projeto e selecéo;
273/2001

NBR 13852/2003

Distancia de seguranga para impedir o acesso a zonas de perigo pelos membros

superiores;

NBR 13853/2003

Distancia de seguranca para impedir o acesso a zonas de perigo pelos membros inferiores;

NBR 13854/2003

Folgas minimas para evitar esmagamento de partes do corpo humano.
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3. METODOLOGIA

3.1 PESQUISA BIBLIOGRAFICA

Para desenvolvimento do presente trabalho, foram levantadas referéncias
bibliogréaficas sobre trabalhos com maquinarias, riscos e perigos presentes em trabalhos
com maquinas e acidentes, bem como a legislacdo existente que visa a adequacao das
maquinas aos mais altos padrdes de seguranca.

Foram também pesquisadas ferramentas de gestdo de riscos para serem aplicadas

em uma maquina prensa de corte e vinco do tipo "boca de sapo”.

3.2 LEVANTAMENTO DE CAMPO

O presente trabalho surgiu da necessidade de adequacdes de seguranca em uma
méaquina Prensa de Corte e Vinco de uma industria grafica situada na regido Sul do
Brasil.

A maquina prensa de Corte e Vinco, do tipo "Boca de Sapo" estudada, é
utilizada na fabricacdo de caixas de papel cartdo. As folhas de papel cartdo sdo
colocadas manualmente na prensa, que possui um faqueiro com facas e canaletas
devidamente posicionadas que cortam e moldam as caixas de papel. Cada modelo de
caixa que se deseja produzir possui um faqueiro especifico, para proporcionar os cortes
e vincos necessarios para a montagem da caixa.

Hoje em dia existem impressoras que fazem a impressdo das artes no papel
cartdio e na sequencia ocorrem a secagem e o0 corte e vinco do material,
automaticamente, sem a necessidade de um operador para colocacdo de folhas. Também
existem méaquinas que fazem somente o corte e vinco com alimentacdo automatica das
folhas.

Para adequacdo a norma NR-12, e considerando os modelos de caixas feitos que
se deseja fabricar, uma solucéo seria a aquisicdo de duas impressoras automaticas ou
maquina de corte e vinco com alimentagdo automatica. Porém, analisando-se a escala de
producdo, essas solugdes se tornaram economicamente inviaveis. Entdo, optou-se pela

adequacao da maquina existente na grafica.
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Apos levantamento bibliografico e estudo aprofundado sobre a norma NR-12,
foram escolhidas trés ferramentas de gestéo de riscos para aplicacdo na prensa de corte e
vinco. S&o elas um Checklist baseado na norma NR-12, a APR (Analise Preliminar de
Risco) e uma analise de riscos segundo a NBR 14153.

Foi acompanhada a operacdo da maquina, em funcionamento normal,
observando-se como as atividades eram desenvolvidas pelo operador e apos, foi
observada a parte mecanica da prensa. Com base nas observacdes, foram aplicadas as
trés ferramentas de gestdo de riscos.

A figura 1 e a figura 2 mostram a prensa de corte e vinco analisada neste
trabalho.

Figura 1 - Prensa de Corte e Vinco

fonte: O autor (2015)



30

Figura 2 - Prensa de Corte e Vinco

fonte: O autor (2015)

As figuras 1 e 2 mostram a prensa de Corte e Vinco. Pode-se observar a
existéncia de transmissfes de forca sem protegdes, protecdo fixa ao redor da maquina,
que permite acesso de pessoas. H& um pedal para acionamento e parada da maquina e
botdo de emergéncia.

Para realizacdo da andlise riscos segundo a NBR 14153, foram efetuadas trés

perguntas para a sele¢do da categoria:

1) Qual a severidade do ferimento que pode ocorrer?

a) S1 se o ferimento for leve

b) S2 se o ferimento for sério
2) Qual a frequéncia e/ou tempo de exposic¢ao ao perigo?

a) F1 seraro ou relativamente frequente

b) F2 se frequéncia for continua e/ou tempo de exposi¢éo for longo
3) Qual a possibilidade de evitar o perigo?

a) P1 se possivel em condicGes especificas

b) P2 se for quase nunca possivel
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Utilizou-se entéo a Figura 4, para a definicdo da Categoria de risco da maquina.

Categorias de risco

AT T TGRSO PURTRE
Categorias
p B(1]2|3|4
onto de
partida para S1 >+« & 0O 00
avaliagdo o] o
do risco, para l F1—l-311 bl Bl K24 1)
seguranga P2 —— ¢ @0
do comando S2—|
P « ¢+ @ 0
F2—
P2t slelel @

O Medidas que superam as necessidades com referéncia ao risco
* Categorias possiveis, que exigem medidas adicionais
@ Categoria preferencial, para a analise em referéncia

Figura 3 - Categoria de Risco

fonte: ABNT - NBR 14153:2008

Com os resultados das perguntas e utilizando a figura 4, é obtida a categoria
preferencial de risco. Essa categoria de risco sera utilizada futuramente para

especificacdo dos equipamentos de seguranca a sua maneira de instalacao.
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Como primeiro critério de avaliagdo da maquina prensa de corte e vinco, foi

aplicado um checklist baseado na norma NR-12. Nos quadros abaixo pode-se observar a

aplicacdo do checklist:

Itemda | Descrigdo Situacéo

NR-12 Sim Né&o Observacéo

12.6 Nos locais de instalagio de maquinas e X Ndo ha demarcacdo de
equipamentos, as areas de circulacdo estdo area.
devidamente demarcadas e em conformidade com a
normas técnicas oficiais ?

12.15 Estdo aterrados, as instalag@es, carcacas, involucros, X
blindagens ou partes condutoras das maquinas e
equipamentos que ndo facam parte dos circuitos
elétricos, mas que possam ficar sob tensao?

12.18 Os quadros de energia das maquinas e equipamentos X @] quadro elétrico
atendem 0s seguintes requisitos minimos de encontrado estava
seguranga: trancado, porém nédo
a) possuir porta de acesso, mantida permanentemente apresentada  sinalizacdo
fechada; de risco de choque

b) possui sinalizacdo quanto ao perigo de choque
elétrico e restricdo de acesso por pessoas ndo
autorizadas;

c) ser mantidos em bom estado de conservacao,
limpos e livres de objetos e ferramentas;

d) possuir protecéo e identificacdo dos circuitos;e

e) atender ao grau de protecdo adequado em funcéo

do ambiente de uso.

elétrico. Também ndo

havia identificacdo dos

circuitos.

Quadro 5 - Aplicacéo de checklist baseado na Norma NR-12

fonte: O autor (2015)

Pode-se observar no quadro 5, que os itens da norma NR-12, 12.6 sobre

demarcacdo de &rea, 12.15 sobre aterramento elétrico e 12.18 sobre quadros de energia,

que estdo em desconformidade com a norma, mostrando que ha risco de circulagdo de
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pessoas pela area proxima a prensa devido a falta de demarcacdo da area, também ha
risco de choque elétrico pela falta de aterramento e também é necessario adequacéo do

quadro elétrico.

Itemda | Descricdo Situacao
NR-12 Sim Né&o Observagdo
12.25 Os comandos de partida ou acionamento das X

maquinas possuem dispositivos que impecam 0 seu

acionamento automatico ao serem energizadas?

12.26 Séo utilizados dispositivos de acionamento bimanual, Ndo ha dispositivos de
visando manter as mdos do operador fora da zona de acionamento bimanual.
perigo?

12.36 Os componentes de partida, parada, acionamento e X Componentes operam em
outros controles que compdem a interface de 220 V.

operacdo da maquina operam em extrabaixa tensdo
de até 25 V em corrente alternada ou de até 60 V em

corrente continua?

12.37 O circuito elétrico do comando de partida e parada do X Néo possui dois
motor de maquinas possuem, no minimo, dois contatores  ligados em
contatores com contatos positivamente guiados, série no quadro elétrico.

ligados em série, monitorados por interface de
seguranca ou de acordo com os padrdes estabelecidos
pelas normas técnicas nacionais vigentes e, na falta
destas, pelas normas técnicas internacionais, se assim
for indicado pela andlise de risco, em funcdo da
severidade de danos e frequéncia ou tempo de

€Xposicao ao risco?

Quadro 6 - Aplicacéo de checklist baseado na Norma NR-12

fonte: O autor (2015)

No quadro 6, pode-se observar que a maquina ndo possui dispositivo que impeca
seu acionamento automatico em caso de ser energizada, no item 12.25. Também a
maquina ndo opera em extrabaixa tenséo de até 25V, como pede o item 12.36 da norma
NR-12, opera em 220 V. Para o item 12.37, a maquina ndo possui em seu quadro

elétrico dois contatores ligados em série, como pede a norma NR-12.
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Itemda | Descricdo Situacao
NR-12 Sim Né&o Observacéo
12.40 Os sistemas de seguranga, de acordo com a categoria X
de seguranca requerida, exigem rearme, ou reset
manual, apds a correcdo da falha ou situacdo anormal
de trabalho que provocou a paralisagdo da maquina?
12.41 Ha protecdo especificamente utilizado para prover X

seguranga por meio de barreira fisica, podendo ser
protecdo fixa (que deve ser mantida em sua posicéo
de maneira permanente ou por meio de elementos de
fixagdo que sO permitam sua remocdo ou abertura
com o uso de ferramentas) ou protecdo mével (que
pode ser aberta sem o uso de ferramentas, geralmente
ligada por elementos mecénicos & estrutura da
maquina ou a um elemento fixo préximo , e deve se

associar a dispositivos de intertravamento)?

Quadro 7 - Aplicacéo de checklist baseado na Norma NR-12

fonte: O autor (2015)

No quadro 7, pode-se observar que o item 12.40 estd em desacordo com a

norma. A maquina, quando parada com o botdo de emergéncia, ndo necessita de reset

manual ou rearme para ser acionada novamente.

Também pode-se observar pelas figuras 1 e 2 que a maquina ndo possui protecdo

das partes mecanicas, como pede o item 12.41 da NR-12. A parte atr&s da prensa, possui

livre acesso de uma pessoa durante a operacao da maquina.
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Itemda | Descricdo Situacao

NR-12 Sim Né&o Observagdo

12.42 H& dispositivos de seguranca que, por si s6 ou X A maquina ndo possuli
interligados ou associados a protecBes, reduzam o0s dispositivos mecanicos ou
riscos de acidentes e de outros agravos a salde, sendo elétricos que impegam o
como comandos elétricos ou interfaces de seguranga, movimento de prensagem
dispositivos de intertravamento, sensores de caso seja acionado o
seguranga, valvulas e blocos de seguranca ou botdo de emergéncia. O
sistemas pneumaticos ou dispositivos mecanicos ou movimento de prensagem
dispositivos de validagdo? continua até finalizacéo

do ciclo da maquina.

12.43 Os componentes relacionados aos sistemas de X A falta de energia ndo
seguranca e comandos de acionamento de parada das causa a parada imediata
maquinas, inclusive de emergéncia, garantem a da maquina, devido a
manutencdo do estado seguro da maquina ou inércia do movimento da
equipamento quando ocorrerem flutuagdes no nivel prensa.
de energia além dos limites considerados no projeto,
incluindo o corte e restabelecimento do fornecimento
de energia?

12.44 A protecdo é movel quando 0 acesso a uma zona de X A protecdo existente na

perigo é requerido uma ou mais vezes por turno de
trabalho?

Observando-se que:

a) a protecdo deve ser associada a um dispositivo de
intertravamento quando sua abertura ndo possibilitar
0 acesso a zona de perigo antes da eliminagdo do
risco; e

b) a protecdo deve ser associada a um dispositivo de
intertravamento com bloqueio quando sua abertura
possibilitar acesso a zona de perigo antes da

eliminag&o do risco.

parte de tras da maquina é
fixa. Ela ndo esta ligada a
nenhum dispositivo de
intertravamento.

Na parte da frente da
maquina, existe somente
um botdo de emergéncia
que nao para
imediatamente a maquina.
N&o ha outro dispositivo

de seguranca.

Quadro 8 - Aplicacéo de checklist baseado na Norma NR-12

fonte: O autor (2015)

Como consta no quadro 8, a maquina ndo possui dispositivo de seguranca que

reduzam os riscos de acidentes, como comandos elétricos de intertravamento ou cortinas

de luz, como pede o item 12.42 da NR-12. Se houver parada usando-se o botdo de

emergéncia, a maquina para somente apos o ciclo completo de prensagem.
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Se houver interrupcdo de energia elétrica, a maquina continuara em movimento
até o ciclo completo de prensagem, em desacordo com o item 12.43 da NR-12.

A parte de trds da maquina pode requerer alguma manutencdo mecéanica ou
limpeza. Porém esta &rea possui poucas protecfes, como pode-se observar na figura 3,

entdo o acesso pode ser feito com a maquina em movimento. Indicando que o item

12.44 também estd em desacordo com a norma NR-12.

i

i

Figura 4 - Parte atras da Prensa

Na parte frontal da maquina, onde o operador trabalha, é feito muitos acessos a
area de risco durante o dia. O operador trabalha continuamente colocando as méos na
area de prensagem. A colocacdo e a retirada da folha de papel cartdo € feita
manualmente durante os ciclos de prensagem. Se houver descuido do operador, havera
prensagem de dedos ou méos facilmente. Existe um botdo de emergéncia, porém se
acionado, 0 movimento s6 sera interrompido apds término do ciclo de prensagem. Isso
mostra desconformidade com o item 12.44 da NR-12.
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Item da
NR-12

Descrigdo

Situacao

Sim

Nao

Observacéo

12.45

12.46

As maquinas e equipamentos sdo dotados de
protecBes modveis associadas a dispositivos de
intertravamento? Estes devem:

a) operar somente quando as protecdes estiverem
fechadas;

b) paralisar suas funcBes perigosas quando as
protecBes forem abertas durante a operagéo; e

c) garantir que o fechamento das protecdes por si s6
ndo possa dar inicio as fungbes perigosas

Os dispositivos de intertravamento com bloqueio
associados as protegbes moveis das maquinas e
equipamentos s6 permitem a operagdo enquanto a
protecéo estiver fechada e bloqueada?

E mantida a protecio fechada e bloqueada até que
tenha sido eliminado o risco de lesdo devido as

funcbes perigosas da maquina ou do equipamento?

A maquina ndo possui

protegdes moveis.

12.47

As transmissGes de forca e 0s seus componentes
méveis, a elas interligados, acessiveis ou expostos,
possuem protecoes fixas, ou moveis com dispositivos
de intertravamento, que impegam 0 acesso por todos

os lados?

Quadro 9 - Aplicacéo de checklist baseado na Norma NR-12

fonte: O autor (2015)

No quadro 9, mostra que os itens 12.45 e 12.46 ndo se aplicam pois a maquina

ndo possui proteces moveis. Se houvesse, essas deveriam possuir sistema de

intertravamento, que s permitissem o funcionamento com elas devidamente fechadas.

Observando-se a figura 3, pode-se notar transmisses de forca sem protecdes

fixas ou moveis que impecam acesso por todos os lados, como pede o item 12.47 na

norma NR-12 descrito no quadro 10.
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Itemda | Descrigdo Situacéo

NR-12 Sim Né&o Observacéo

12.48 As maquinas e equipamentos ndo oferecem risco de X N&o ha risco de projecdo
ruptura de suas partes, projecdo de materiais, de materiais.
particulas ou substancias?

12.49 As protecBes atendem aos seguintes requisitos de X A protecdo fixa existente
seguranga? na parte de trds da
a) cumprem sua fungdes durante a vida atil da maquina ndo €é o
maquina; suficiente para impedir o
b) sdo constituidas de material resistente e adequado acesso a zona de perigo.
a contengdo de projecdo de pecas, materiais e
particulas;
c) fixacdo firme e garantem estabilidade e resisténcia
mecanica;
d) ndo criam pontos de esmagamento;
€) ndo possuem extremidades ou arestas cortantes;
f) resistem as condigBes ambientais do local
g) impedem que possam ser burladas.

12.51 Durante a utilizagdo das prote¢bes distantes, ha X H&  possibilidade de

possibilidade de alguma pessoa ficar na zona de

perigo?

alguma pessoa ficar na

zona de perigo.

Quadro 10 - Aplicacao de checklist baseado na Norma NR-12

fonte: O autor (2015)

No quadro 10, item 12.48 estd em conformidade com a norma, visto que esta

atividade ndo possui risco de projecdo de materiais, particulas ou substancias.

O item 12.49 do quadro 11, fala sobre os requisitos de seguranca das protecdes e

analisando-se a protecdo fixa existente na parte de trds da prensa, pode-se claramente

notar que a protecdo permite acesso a zona de perigo, ficando esse item em desacordo

com a norma NR-12 e também permite que alguma pessoa permanega nesta zona de

perigo durante a utilizacdo da maquina, em desacordo também com o item 12.51 da

norma.
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Itemda | Descrigdo Situacéo
NR-12 Sim Né&o Observacéo
12.55 A maquina possui projeto, diagrama ou representacéo X

esquematica dos sistemas de seguranga, com as

respectivas  especificacdes técnicas em lingua

portuguesa?

12.55.1 Possui ART de profissional legalmente habilitado? X

12.58 Os dispositivos de parada de emergéncia sdo: X Acionando o botdo de
a) selecionados, montados e interconectados de forma emergéncia ndo ocorre
a suportar as condi¢des de operacdo, parada  imediata da
b) usados como medida auxiliar, maquina. Devido a
c) de facil acionamento pelo operador ou outros, inércia, movimento de
d) prevalece sobre todos 0s outros comandos prensagem continua até
€) provocam a parada imediata da maquina completar o ciclo.

f) mantidos sob monitoramento por meio de sistemas
de seguranga,

g) em perfeito estado de funcionamento

Quadro 11 - Aplicagéo de checklist baseado na Norma NR-12

fonte: O autor (2015)

Para o item 1255 do quadro 11, onde pede-se projeto, diagrama ou
representacdo esquematica dos itens de seguranca, ndo foi encontrado nenhum manual
da méaquina ou esquema elétrico ou de dispositivos de seguranca, ficando esse item em
desconformidade com a norma NR-12. Também ndo foi encontrada ART de
profissional legalmente habilitado para esta méaquina, ndo atendendo ao item 12.55.1 da
norma NR-12.

Na aplicacdo do item 12.58 do checklist, como mostrado no quadro 12,
observamos que o dispositivo de parada de emergéncia ndo provoca a parada imediata

da maquina, ficando em desacordo com a norma NR-12.
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Anexo Descricdo - Prensa e Similares Situacao

VI - Sim Né&o Observagdo
NR12

2 Sistemas de seguranca nas zonas de prensagem

21la Os sistemas de seguranca nas zonas de prensagem

possuem enclausuramento da area de prensagem?
21D Os sistemas de seguranca das zonas de prensagem

possuem ferramenta fechada?

21c Os sistemas de seguranca das zonas de prensagem
possuem cortina de luz com redundéancia? X
211 Ha protecdes fixas para impossibilitar acesso a zonas

de perigo ndo supervisionadas?
213 Os itens de seguranga dos itens 2.1 ¢ e 2.1.1 sdo de
categoria 4 , conforme NBR 14153?

Quadro 12 - Aplicagéo de checklist baseado na Norma NR-12

fonte: O autor (2015)

No quadro 12 inicia-se o checklist com itens do anexo VIII da norma NR-12.
Este anexo trata especificamente de Prensas e Similares.

O item 2 do quadro 12 trata de sistemas de seguranca da zona de prensagem, e
observando-se a maquina nota-se que ndo ha enclausuramento da &rea de prensagem,
nem ferramenta fechada ou cortinas de luz ou protecdes fixas que impossibilitam o
acesso de dedos e médos na zona de perigo, ficando esse item em desconformidade com

anorma NR-12.

Anexo Descricéo - Prensa e Similares Situacéo

VI - Sim Né&o Observacéo
NR12

4.1 A prensa mecénica excéntrica com freio e X

embreagem pneumatico é comandada por valvula de
seguranga  especifica com  fluxo  cruzado,

monitoramento dindmico e livre de pressdo residual?

411 A prensa possui sistema de rearme manual, X
incorporado a valvula de seguranca ou em outro
componente do sistema, de modo a impedir

acionamento adicional em caso de falha?

Quadro 13 - Aplicagao de checklist baseado na Norma NR-12

fonte: O autor (2015)
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A prensa em questdo € uma prensa mecanica excéntrica, mas ndo ¢ comandada

por vélvula de seguranca com fluxo cruzado. Ficando desconforme nos itens 4.1 e 4.1.1

do checklist do quadro 13.

Anexo Descricéo - Prensa e Similares Situacéo

VI Sim Né&o Observagdo

7.2 Os pedais de acionamento permitem acesso somente X Pedal permite
por uma direcdo e por um pé, e é protegido para acionamento acidental.
evitar acionamento acidental?

11 Sistemas de retencdo mecéanica X Ndo ha sistemas de

11.3 b) O sistema de retencdo mecénica é projetado de retencdo mecénica ou
modo a garantir a resisténcia a forca estatica exercida sistemas alternativos que
pelo peso total do conjunto movel a ser sustentado e impeca a projecdo do
que impeca sua projecao? conjunto movel.
Se ndo é possivel uso de sistemas de retengdo

11.4 mecanica, sdo adotadas medidas alternativas que

garantem o mesmo resultado?

Quadro 14 - Aplicacao de checklist baseado na Norma NR-12

fonte: O autor (2015)

A prensa possui pedal de acionamento, porém este pode ser acessados por

qualquer direcdo, ocasionando acionamento acidental, portanto este item 7.2 do quadro

14 estd em desacordo com a norma NR-12.

Essa prensa ndo possui sistema de retencdo mecanica ou qualquer outra medida

alternativa que impeca a projecdo do conjunto moével caso seja necessario uma parada

de emergéncia, ficando portanto em desacordo com os item 11 da norma NR-12.

Da aplicacdo do checklist baseado na norma NR-12, identificou-se muitos itens

em desconformidade. Pode-se considerar que os itens mais importantes encontrados

foram:

Auséncia de demarcacao de area;

Auséncia de aterramento elétrico;

Quadros de energia sem sinalizacao de risco e sem identificacao dos circuitos;
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e Maquina ndo opera em extrabaixa tensao;

e Na&o possui sistemas de seguranca que exijam reset manual,

e Sem protecdes adequadas que impecam 0 acesso na zona de risco localizada na
parte atrds da maquina (engrenagens e transmissao de forca);

e Na zona de prensagem, na parte frontal, ndo ha sistema de seguranca que
permita parada imediata da maquina em caso de emergéncia;

e Pedal de acionamento permite acionamento acidental da maquina.

4.2 APR

Como segundo critério de avaliacdo, foi realizada a APR (Analise Preliminar de
Riscos), onde foram observadas as atividades realizadas pelo operador da prensa, que
sdo a montagem e troca dos faqueiros e a operacao de corte e vinco das folhas de papel
cartdo. Esta operacdo de corte e vinco das folhas de papel cartdo ocorre ao longo
jornada, com movimentos repetitivos, e com algumas poucas paradas para colocagédo de

papel cartdo a ser cortado proximo a maquina e paletizacdo do material cortado.

No quadro 15 estd a Andlise Preliminar de Riscos realizada na Prensa de Corte e

Vinco.
ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS - Prensa de Corte e Vinco
RISCOS CAUSA CONSEQUENCIAS |FREQ. | SEV.| RIS. RECOMENDACOES
Cortas Manuszio d= facas Cortes 4 1 4
Superficiaiz | durants operagio do Uso de luvas durante 0 manuseio de
nos membros corte e vineo, facas e troca de faqueiros.
superiorss trocando facas ou
RISCOS CAUSA CONSEQUENCIAS FREQ. | SEV. | RIS, RECOMENDACOES
Nio retirada do Perda de dedos ou mio = 1 g
Dremsazem de membro no POt gsmagamento - o
- m;:bw_} momento do Morte 1 - 5 |Instalagio de protecio na maquina por
. fachamento da cortina de luz.
SupeTiodes y -
Pfefiza O CEsCTHE0
do operador.
RISCOS CAUSA CG:‘:SIQL'E':‘-'CIAS FREQ. | SEV. | RIS. RICG!LEI\'DAC&I[S
. |Chogue slétrico 1 1 1
Chogus Contato com parte — ] 1 ——|Aterramento correto da maquina.
elétrico EnerRizaca g2 Queimaduras _ — | Trabalhar com extra-baixa tensdo.
maquna. Morte 1 - 5

Quadro 15 - APR

fonte: O autor (2015)
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Pode-se observar que foram encontrados trés riscos a atividade de operacdo da
prensa e corte e vinco. O primeiro risco é o de ocorrerem cortes superficiais durante a
operacdo de troca de facas ou faqueiro. A frequéncia foi classificada com grau 4, com
ocorréncia regular. O que significa que é grande a probabilidade de ocorrer esse
acidente, um a cada 3 meses. A Severidade foi classificada com grau 1, de efeito leve,
onde a lesdo ndo necessita de afastamento médico.

Outro risco encontrado foi a prensagem de membros superiores. Esse risco
ocorre quando ha o fechamento da prensa. Como consequéncias pode-se ter a perda de
dedos ou méo por esmagamento ou em casos mais graves, pode ocorrer morte.

Para a perda de dedos ou mao, a frequéncia foi classificada como grau 2, como
uma ocorréncia possivel, com frequéncia de ocorrer o acidente uma vez ao ano. A
severidade foi classificada com grau 4, com efeito severo, com acidente com
afastamento e com lesdes incapacitantes. Como Grau de Risco, tem-se o resultado 8,
que pelo Quadro 4 pode-se dizer que a maquina possui Riscos Moderados e que requer
acOes em curto prazo, com definicdo de responsaveis pelas agdes.

O risco de prensagem de membros superiores também pode ocasionar morte do
operador, porém com frequéncia menor e severidade maior, como pode ser observado
na APR (Quadro 15).

O terceiro risco encontrado é o risco de choque elétrico, que pode ocasionar
choque elétrico, queimadura ou morte. O grau de risco varia entre 1 e 5, sendo
classificado como Riscos toleraveis, de acordo com o Quadro 4, ndo requerendo acbes
imediatas.

Pode-se concluir que o risco mais grave existente € o risco de prensagem de

membros superiores, requerendo aces imediatas e responsaveis.

Sugere-se primeiramente a adequacdo das ndo conformidades relacionadas ao
risco de prensagem dos membros superiores, visto que de acordo com a Anélise
Preliminar de Riscos realizada, este risco foi classificado como Risco Moderado, e
requer definicdo de plano de acdo com prazos e responsaveis.

ApOs sugere-se adequacdo das demais ndo conformidades, relacionadas ao risco
de choque elétrico e de cortes superficiais nos membros superiores, que ficaram

classificados como Riscos Toleraveis pela APR.
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4.3 CATEGORIAS DE RISCO SEGUNDO NBR 14153

Ao longo da analise da NR-12, observou-se o item 12.39 (a) da norma onde
consta que os sistemas de seguranca devem ser selecionados e instalados de modo a
atender a categoria de seguranca conforme prévia analise de riscos prevista nas normas
técnicas oficiais vigentes, que no caso é a norma NBR 14153.

Visto esse requisito, decidiu-se também fazer a andlise de riscos conforme NBR
14153. Foram feitas as perguntas para a selecdo da categoria de risco conforme a norma
e obteve-se que:

1) A severidade do ferimento é sério (S2), uma vez que a maquina tem potencial de
amputar ou gerar outros ferimentos graves;

2) A frequéncia ou tempo de exposicdo ao perigo foi considerado continua (F2),
uma vez que a prensa € utilizada todo o tempo durante o turno de trabalho;

3) A possibilidade de evitar o perigo € quase nunca possivel (P2) uma vez que o
comando da prensa ndo possui componentes que possam garantir que ndo haja

movimentos involuntérios da parte de fechamento da prensa enquanto o

operador estiver manuseando material na zona de prensagem.

Com base nessas respostas, e usando a figura 4, pode-se concluir que este
equipamento deve ser considerado de categoria de risco 4. Esta especificacdo devera ser
utilizada para futura compra e instalacdo dos componentes elétricos, que deverdo

atender essa categoria de risco.
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4.4 SUGESTOES DE MELHORIA

Com base nas observacdes feitas na maquina de Corte e Vinco e na aplicagdo do

checklist baseado na norma NR-12, pode-se sugerir as seguintes melhorias que

auxiliardo na reducao de riscos:

instalacdo de sistema de seguranca por cortina de luz no sistema de fechamento
da prensa intertravada em relé de seguranca;

adequacao do painel elétrico, com instalacdo de dois contatores ligados em série
monitorados por interface de seguranca;

colocacdo de protecdes fisicas nas laterais e na parte frontal de tela com portas
intertravadas por meio de chaves de intertravamento elétrico;

colocacdo de botbes de emergéncia intertravados em relés de seguranca e em
locais acessiveis;

aterramento elétrico.
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5. CONCLUSAO

Com este trabalho, foi possivel fazer avaliagdo de riscos da maquina de prensa
de corte e vinco, utilizando-se trés ferramentas de gestéo de riscos.

Primeiramente foi aplicado um check-list baseado na norma NR-12, onde a
maioria dos itens apresentou-se ndo conforme a norma, mostrando que € necessario um
trabalho de manutencdo na maquina para adequacdo. Apos foi feita uma Analise
Preliminar de Riscos (APR), onde foram identificados trés riscos para a atividade, sendo
0 mais grave o risco de prensagem dos membros superiores. Devido a esse risco, a
maquina ficou classificada com Risco Moderado, necessitando que seja feito um plano
de acdo a curto prazo e com definicdo dos responsaveis.

Foi feita também uma avaliacdo de riscos segundo a NBR 14153, onde
analisando a severidade dos ferimentos, a frequéncia, e a possibilidade de evitar o
perigo, pode-se concluir que a categoria de risco da maquina é 4. Categoria que sera
utilizada futuramente nas especificacbes dos dispositivos de seguranca e suas
instalacOes.

A méquina avaliada mostrou-se ndo conforme a legislagdo atual e apresenta
como risco mais grave o de amputacdo de membros superiores. Apesar de ndo ter
relatos de acidentes nessa maquina analisada, aconselha-se a adequacdo da maquina

visando reduzir os riscos de acidentes, que podem ser graves.
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