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RESUMO

O objetivo deste trabalho foi de analisar as condi¢des de trabalho em uma empresa
tipica do interior, com maquinas e equipamentos antigos que ainda ndo tinham a preocupagao
que se tem atualmente com a seguranca de seus operadores. O método utilizado foi, apds a
realizacdo de uma visita ao local, o apontamento de alguns pontos de trabalho que serviram de
andlise para a formulacdo da APR Andlise Preliminar de Risco. Esta andlise foi baseada no
modelo complexo de APR contendo os riscos que cada posto de trabalho oferece, qual a
frequéncia ou a probabilidade de ocorrer dano, qual o grau de severidade deste dano,
indicacdo da classifica¢do do risco e as a¢des necessdrias para a redugdo ou extingdo do dano
ao trabalhador que opera a méaquina. O resultado obtido confirma o grande risco que estas
maquinas oferecem aos trabalhadores, variando de lesdes leves como escoriagdes € pequenos

cortes até a perda de membros ou a morte.

Palavras-chave: Andlise Preliminar de Risco. Grau do Risco. Frequéncia ou

Probabilidade. Severidade. Morte
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1. INTRODUCAO
Um trabalhador acidentado provoca despesas pessoais, despesas ao sistema além de

muito sofrimento para a familia. Para evitar todas estas consequéncias, a seguranca no
trabalho é de extrema importancia nao apenas para o préprio trabalhador mas também para as
empresas e a sociedade em geral. Em termos estatisticos, no brasil os acidentes no trabalho
tiveram a primeira medi¢do oficial em 1969 quando foram registrados 1.059.296 acidentes em
uma populacdo de pouco mais de 7.200.000 trabalhadores, o que representam 14,60%. Estes
registros apresentaram um crescimento até atingir o méximo de 18,10% em 1972 e entdao em
1975 iniciou-se medidas de prevencdo e a atuacdo do governo fizeram com que este
percentual chegasse a 3,84% em 1984. (CATALI 2014)

Todo acidente de trabalho deve ser comunicado a previdéncia social através da CAT,
Comunicacdo de Acidente do Trabalho. Ela deve ser preenchida pelo setor pessoal da
empresa € com este preenchimento o acidente se torna legalmente reconhecido pelo INSS-
Instituto Nacional do Seguro Social. Com a legalizagdo do acidente o trabalhador pode
receber o auxilio-acidente ou o beneficio que melhor se enquadrar. Com a CAT os servicos de
saude tem informacdes sobre os acidentes e doencas e podem agir para a reducdo, além dos
orgdos fiscalizadores que podem iniciar fiscalizacdes mais frequentes em ambientes
semelhantes para que novos acidentes nao ocorram.

Além de acidentes com afastamento, sem afastamento, de trajeto, doencas
ocupacionais profissional ou do trabalho, todos os casos de suspeita de doenca ocupacional ou
do trabalho deve ser comunicado através da CAT. Na falta da comunica¢cdo da empresa, o
préprio colaborador acidentado, algum dependente, entidade sindical, médico que atendeu ao
acidente ou qualquer outra autoridade publica podem fazer a comunicacao de acidentes.

De acordo com a nova sistemadtica de concessdo de beneficios acidentdrios, instituida
pelo INSS-Instituto Nacional de Seguro da Saudde, a partir de 2007 o cruzamento de dados da
CID 10, Classificagdo Internacional de Doengas e do CNAE, Classificacdo Nacional de
Atividade Econdmica, permitiram associar diversas lesdes, doengas, transtornos de saude,
distdrbios, disfun¢des ou sindromes de evolucao aguda, subaguda ou cronica, de natureza
clinica ou subclinica, inclusive a morte. A partir desta forte associacido foi criado o NTEP-
Nexo Técnico Epidemiol6gico Previdencidario como mais um instrumento auxiliar na andlise e
conclusdo da capacidade laborativa pela pericia medica do INSS, (AEPS, 2013).

Segundo o Anudrio Estatistico da previdéncia Social, durante o ano de 2011, foram

registrados no INSS cerca de 711,2 mil acidentes de trabalho e quando comparado com o ano
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de 2010 o acréscimo foi de 0,2%. Do total das CAT-Comunica¢do de Acidente do Trabalho, o
ramo da atividade analisada, denominado de “Industria” registrou 47,1% do total de acidentes
tipicos neste setor no ano de 2013, dentre os 50 cédigos de CID com maior incidéncia nos
acidentes de trabalho, as de maior participacdo foram ferimento no punho e mao, 10,1%,
fratura ao nivel do punho ou da méo, 7,1%, (AEPS, 2013).

As partes do corpo com a maior incidéncia de acidentes foram o dedo, a mdo e o pé.
Os acidentes com o dedo registraram 30,5%, acidentes com a mao, exceto punho ou dedos,
registraram 8,7% e o pé registrou um percentual de 7,6, (AEPS, 2013).

Enquanto o Brasil registrou no ano de 2013 um total de 717.911 acidentes, o estado de
Sado Paulo atingiu uma marca de 248.928 acidentes do trabalho sendo que deste valor 162.972
foram acidentes tipicos, que fazem parte os acidentes citados acima, (EAPS, 2013).

A NR-12, Norma Regulamentadora de nimero 12, Seguranca no Trabalho em
Maiaquinas e Equipamentos e seus anexos definem referencias técnicas, principios
fundamentais e medidas de protecdo para garantir a saide e a integridade fisica dos
trabalhadores e estabelece requisitos minimos para a prevencdo de acidentes e doengas do
trabalho nas fases de projeto de utilizacdo de maquinas e equipamentos de todos os tipos, e
ainda a sua fabricacdo, importacdo, comercializagc@o, exposi¢do e cessdo a qualquer titulo, em
todas as atividades econdmicas, sem prejuizo da observancia do disposto nas demais Normas
Regulamentadoras — NR aprovadas pela portaria n°3.214 de 8 de junho de 1978, nas normas
técnicas oficiais e, na auséncia ou emissdo destas, normas internacionais aplicaveis,
(BRASIL, 2014). Segundo a NR-12, nos itens 12.3 e 12.4, o empregador deve dotar de
medidas de protecdo para o trabalho em méquinas e equipamentos, capazes de garantir a
saude e a integridade fisica dos trabalhadores, dentre estas medidas estdo descritas em ordem
de prioridade as prote¢des coletivas, medidas administrativas ou de organizagao do trabalho e
medidas de prote¢ao individual, (BRASIL, 2014).

A NR-12 deve ser seguida pelos empresarios com madaquinas operando em suas
empresas para manter os colaboradores o mais longe possivel de riscos. Esta norma pode ser
respeitada por grandes empresas, como foi o caso de uma empresa localizada na cidade de
Turvo/PR, que importou uma maquina cortadeira de papel e que tem o travamento automético
para a protecdo do trabalhador ao chegar préximo a lamina de corte. A empresa foi
beneficiada por um financiamento junto a Fomento Parana, que € uma instituicdo financeira
de economia mista e ligada ao governo do estado e capaz de fornecer juros muito atrativos

para os empreendedores, (REVISTA PROTECAO, 2015).
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1.1. OBJETIVOS

1.1.1. Objetivo Geral
O objetivo deste trabalho € de analisar as condi¢des de trabalho em uma empresa

tipica do interior, com maquinas e equipamentos antigos que ainda nao tinham a preocupagao

que se tem atualmente com a seguranca de seus operadores

1.1.2. Objetivos Especificos
O objetivo especifico desta monografia € indicar quais os riscos pertencentes a cada

mdaquina indicando com que frequéncia podem acontecer os acidentes, qual o nivel de
severidade, qual a classificagdo destes riscos e quais agdes podem ser feitas para minimiza-

los.

1.2. JUSTIFICATIVAS
Através da andlise preliminar de riscos da maioria dos equipamentos da empresa de

serralheria, serd possivel verificar que os colaboradores estdo expostos todo o tempo a
sofrerem acidentes de diversificado grau e que solucdes simples como as ja apresentadas em

algumas destas maquinas podem evitar muitos danos aos colaboradores.
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2. REVISAO BIBLIOGRAFICA
O acidente de trabalho € todo acontecimento indesejado e inesperado ou ndo programado

que produz ou pode vir a produzir danos. Os danos podem ser as pessoas, as propriedades ou
a producdo. Este acontecimento ocorre no exercicio do trabalho, dentro da empresa, fora da
empresa mas prestando servicos para a empresa, em viagem a servico da empresa, no
percurso entre a residéncia e o local de trabalho ou do local de trabalho para a residéncia
desde que ndo se desvie o trajeto habitual, doengas profissionais que sdo causadas pelo tipo do
trabalho e doencas do trabalho, que sdo aquelas causadas pelas condi¢des do trabalho.

Incidente:

Quando ha um acontecimento inesperado e indesejado que ndo provoca danos as
pessoas, a producdo ou a propriedade tem-se o incidente, neste acontecimento ndo hé perda
material, econdmica ou ambiental, (CATAI 2014).

Imprudéncia:

Comportamento que ha falta de cuidados, ou seja, uma agdo é desenvolvida sem as
devidas precaugdes, (CATAI 2014).

Impericia:

Uma a¢ao com falta de habilidade especifica para realizar uma determinada tarefa que
exige capacidade técnica ou cientifica. Falta de experi€ncia, ignorancia ou a inabilidade sobre
uma determinada profissio faz com que determinado ato seja considerado um ato de
impericia, (CATAI 2014).

Negligéncia:

A negligéncia se trata de uma agdo voluntdria na omissdo de determinados cuidados
necessarios para prevenir um acidente. A negligéncia pode ser também pela falta ou pela
demorara nos cuidados necessarios para evitar um acidente, (CATAI 2014).

Existem vérios atributos dos trabalhadores que podem aumentar ou diminuir os riscos
de acidente. Dentre estes atributos podem ser considerados: personalidade, sonoléncia,
cafeina, fumo e dlcool além da estrutura organizacional e o ambiente fisico do trabalho.

Estudos demonstram que pessoas com comportamentos agressivos € com tendéncias
anti-sociais tem maior predisposicio para sofrer acidentes. Trabalhadores imaturos,
inexperientes e com problemas de saude sdo os que mais frequentemente sofrem acidentes.

Pesquisas mostram ainda que durante um intervalo curto, variando de 0,5 a 1,5
segundos, o momento de sonoléncia pode causar graves acidentes. Mudanca de estimulos
ambientais e interrupcdo da tarefa para uma soneca de 2 horas sdo ideais para retardar ou

reduzir o estado de sonoléncia, (CATAI 2014).
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A cafeina, o édlcool e o fumo podem causar efeitos nocivos no corpo humano como a
elevacdo da temperatura corporal, aumento do ritmo cardiaco, depressdo, mudanc¢a de humor,
perda de velocidade e precisdo, perda da capacidade aerdbica e redugdo da capacidade fisica
podendo causar graves acidentes, (CATAI 2014).

Ambientes de trabalho com boa organizagcdo, responsabilidades bem definidas,
ambiente descontraido e clima harmonioso, postos de trabalhos bem dimensionados, limpos,
com iluminagdo e niveis de ruidos adequados, tarefas dentro da capacidade de cada

trabalhador fazem com que os acidentes sejam facilmente previstos e evitados.

2.1. GERENCIAMENTO DE RISCOS
Para que um gerenciamento de riscos seja bem feito € necessdrio saber alguns

conceitos importantes e suas diferencas. Dois conceitos muito importantes sao: perigo € risco.

PERIGO:

E considerado como sendo a fonte ou a situacdo com potencial para causar dano, o
dano pode ser em termos de lesdes ou ferimentos para o corpo humano, pode ser dano ao
patrimdnio, ao ambiente do local de trabalho ou a saide do individuo, (CATAI 2014).

RISCO:

Esta diretamente relacionado a severidade ou a gravidade do dano com a probabilidade
de ocorrer um evento perigoso. Quanto maior a gravidade e maior a probabilidade dela
ocorrer, maior serd o risco que determinada acao ou situacdo causard, (CATAIL 2014).

Qualquer tipo de trabalho, de material, equipamento ou praticas de trabalho tem seu
devido grau de causar danos, ou seja, tem seu perigo. O risco que cada colaborador ter4,
depende da possibilidade, elevada ou reduzida, de que haja um dano causado pelo perigo.

Quando o controle sobre o perigo € perdido, o resultado é a gravidade de perda que
este descontrole ira causar. Esta gravidade de perda pode ser para o homem ou para o meio e €
o chamado dano. A origem do evento que causou o dano € o que chamamos de causa e o
prejuizo sofrido por uma organizacdo sem garantia de ressarcimento por seguro ou por outro
meio € a perda.

Para prevenir, reduzir e controlar os riscos, utiliza-se o0 método de gerenciamento de
risco através da identificacao dos perigos, avaliagdo e controle dos riscos.

Para iniciar a identificacdo dos perigos € importante saber que nao hd um método ideal
para tal identificagdo. Existe a necessidade de conhecer o processo, conhecer as instalagdes
das empresas, circular pelos pontos de trabalho, conversar com os colaboradores sobre

possiveis problemas, ndo concentrar apenas nos riscos 6bvios ou imediatos e sim ter ciéncia
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dos perigos a longo prazo para a satde, verificar registros de antigos acidentes e histdrico de

problemas de saude na empresa.

2.2. FERRAMENTAS PARA GERENCIAMENTO DE RISCOS
O processo de gerenciamento de riscos, como todo procedimento de tomada de

decisdes, comega com a identificagdo e a anélise de um problema, (DE CICCO, 2003).
Para a Gerencia de Riscos deve-se conhecer e analisar os riscos das perdas acidentais

que ameacgam a organizacdo. A ferramentas de gerenciamento de riscos podem ser:

2.2.1. Check-list
Check-list e roteiros, podem ser obtidos através de publicacdes especializadas em

Engenharia de Seguranca com base em informacdes histdricas e no conhecimento acumulado
para através deste conhecimento serem feitas perguntas sobre a peculiaridade de cada
organizacdo e atividade realizada e com isso identificar os riscos pertinentes a cada atividade.

E um método que pode omitir situacdes de risco, (DE CICCO, 2003).

2.2.2. Inspecao de Seguranca
A inspecdo de seguranca, pode ser trabalhada em conjunto com o check-list para a

identificacdo de riscos comuns que ja foram registrados e sdo conhecidos. Ao se ter o
conhecimento o risco se torna mais facilmente identificavel, os mais comumente encontrados
através deste método sdo: auséncia na protecdo de maquinas e equipamentos; locais sujos e
desorganizados; ferramentas em mau estado; iluminagdo e instalacdes elétricas deficientes;
pisos irregulares ou escorregadios; equipamentos de protecdo contra incéndio em mau estado
de conservacdo ou ineficientes; falhas de operagdo, entre outras. A inspecdo de seguranca
pode envolver todos os departamentos de uma empresa, depende do grau de profundidade
exigido na inspecdo. Para que o objetivo de seguranca seja atingido hd a necessidade de
organizar um programa bem definido para as inspe¢des tendo o que serd inspecionado, qual
devera ser a frequéncia das inspecdes, quem serdo os responsaveis pelas inspe¢des e quais as

informacdes que deverdo ser analisadas, (DE CICCO, 2003).

2.2.3. Investigacao de Acidentes
Um acidente deve ser evitado e hd vérias maneiras para fazé-lo porem, caso o acidente

aconteca a investigacdo das causas de determinados acidentes podem ajudar a evitar muitos
outros, (CATAI, 2014). Em exemplo € o acidente causado por um co-piloto de um avido que

causou a queda proposital do avido no més de marco de 2015 causando com isso, a morte de
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150 pessoas. As investigagdes do acidente apontam que o co-piloto sofria de problemas
psiquidtricos e que ele aproveitou do momento de auséncia do piloto da cabine para ir ao
banheiro e trancou a porta. Posteriormente posicionou o avido com o bico para baixo até
chocar-se nos Alpes Franceses. A investigacdo causou varias mudancgas imediatas das
companhias aéreas como a utilizagdo de revezamento na cabine, ndo deixando apenas uma
pessoa sozinha na cabine durante todo o vdo, o acompanhamento psicoldgico mais
aprofundado das tripulagdes, dentre outras medidas que serdo apresentadas apds a finalizacdo
da investigacao. Com isso, infelizmente, apenas apds um acidente trdgico como este, muitos
outros serdo evitados. Uma técnica de auxilio na investigacdo de acidentes é o diagrama de
Ishikawa, técnica para analisar os problemas complexos que parecem ter muitas causas inter-
relacionadas. Este diagrama torna possivel a rdpida identificacdo de todas as causas
relacionadas a um determinado problema (efeito) e sua imediata correlagdo com um assunto

global (familia).

2.2.4. Fluxogramas
Os fluxogramas sao formas gréificas para a visualizacdo do processo e identificacao de

riscos em cada fase de todo o processo de fabricacdo de um determinado material, desde o
fornecedor da matéria prima até os consumidores finais. Através do fluxograma detalhado, a
condic¢do para a identificacdo dos riscos e perdas potenciais se tornam melhores. Assim como
outros métodos, o fluxograma se torna mais eficaz a medida que a participacdo de setores

diferentes participam da sua elaboragao, (DE CICCO, 2003).

2.2.5. What if (e se)
E um método qualitativo e utilizado para uma andlise geral no gerenciamento de

riscos. Este método € considerado simples e muito utilizado para uma abordagem inicial,
levantamento de riscos existentes ainda na fase de projeto, na fase pré-operacional ou ja com
o processo iniciado. O método “What if” € utilizado em reunides de questionamentos de duas
equipes, as equipes devem fazer os questionamentos referentes ao processo, instalacdes e
procedimentos. A equipes sdo conhecedoras e familiarizadas com o sistema a ser analisado e
formulam uma série de questdes que posteriormente serdo respondidas individualmente e
debatidas em grupo. A respostas podem ser aceitas como submetidas, aceitas apds discussao

ou com a aceitagdo postergada e em dependéncia da investigagcao adicional, (CATAI 2014).
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2.2.6. Técnicas de Incidente Critico (TIC)
A TIC ¢é técnica de medida que identifica alta frequéncia de acidentes sem lesdo, ou

seja, de incidentes criticos. Os incidentes criticos estdo na eminencia de se tornarem acidentes
e com isso causar algum tipo de perda. Esta técnica foi inicialmente realizada para identificar
problemas de sistemas homem-maquina. A investigacdo consistiu em perguntar aos pilotos de
avides se eles tinham feito alguma vez, ou visto alguém fazer, um erro de leitura ou
interpretacdo de um instrumento de vOo e durante a investigagdo foram colhidos 270
incidentes de ‘“‘erros de pilotos”, (DE CICCO, 2008). Esta técnica € uma técnica de
identificacdo qualitativa e de aplicacdo na fase operacional de sistemas. E realizada através de
uma amostra aleatdria retirada de observadores-participantes dentro dos diversos
departamentos da empresa, pode ser feita anonimamente ou através de entrevistas, (CATAI,

2014).

2.2.7. Brainstorming (tempestade de ideias)
Conhecida como “tempestade de ideias”, utiliza a técnica de que todos os membros da

empresa devem extravasar ideias informando e sugerindo as possiveis causas dos problemas.
Todas as ideias s@o gravas e analisadas em conjunto. Para a anélise é importante estabelecer
um tempo maximo para a producdo das ideias, produzir o maior nimero possivel, ndo fazer
criticas ou comentdrios, ndo interromper uma ideia, ndo resolver problemas durante as
reunides, solicitar mais ideias ao final do tempo e o grupo ird filtras as ideias com mais

fundamentos, (CATAI 2014).

2.2.8. Analise de Risco no Trabalho (ART)
ART, € um ferramenta para treinar colaboradores novos e experientes, além de

desenvolvimento de procedimentos seguros de trabalho. Trata-se de um procedimento para
revisar os métodos de trabalho e consequentemente fazer a descoberta de riscos atrelados a
estes métodos. A ART € aplicada em 4 passos: selecdao do trabalho com maior risco potencial;
decompor a tarefa em atividades individuais fazendo a observagio e a documentacdo de cada
passo de trabalho; identificacdo dos riscos potenciais e desenvolver procedimentos para

diminuir ou eliminar os riscos, (CATAIL 2014).

2.2.9. Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
A Analise de Modos de Falha e Efeitos (AMFE), como € conhecida no Brasil, é

considerada uma técnica de andlise detalhada para a determinacdo de problemas provenientes

dos equipamentos e sistemas. A FMEA ou AMFE tem como principais objetivos a revisao
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sistematica dos modos de falha de um componente; determina¢do dos efeitos que tais falhas
terdo em outros componentes do sistema; determina¢do dos componentes que teriam efeito
critico na operagdo do sistema; calcular a probabilidade de falhas de montagens e determinar
como podem ser reduzidas as probabilidades de falha de componentes. Esta andlise € efetuada
em primeira instancia de modo qualitativo podendo ser aplicada também dados quantitativos,
a fim de se estabelecer uma confiabilidade ou probabilidade de falha do sistema ou

subsistema, (CATAI 2014).

2.2.10. Hazard and Operability Studies (HAZOP)
Andlise de Operabilidade de Risco, é uma ferramenta desenvolvida para identificacdo

de riscos e problemas operacionais em plantas e processos industriais, revisando o projeto ou
toda fabrica. Tem como objetivo investigar de forma minuciosa e metédica cada segmento de
um processo visando descobrir todos os possiveis desvios das condi¢des normais de operagao.
As causas e consequéncias para tais desvios sdo identificadas através de investigacdes em
cada segmento de um processo e sdo propostas medidas para a diminui¢do ou eliminagdo do
perigo ou ainda propor medidas para acabar com o problema de operabilidade da instalacdo,

(AGUIAR L. A, 2001).

2.2.11. Andlise de Arvore de Falhas (AAF)
Esta analise € considerada uma analise quantitativa e encontra a melhor aplicacdo em

situacOes complexas que compreendem o inter-relacionamento de recursos humanos,
equipamentos, materiais € ambiente por ser uma técnica que apresenta vdrios fatores de
maneira sistemdtica. Trata-se de um modelo no qual dados probabilisticos de um sistema
fisico podem ser aplicados a sequéncias 16gicas. E uma técnica de pensamento reverso e
muito utilizada para levantamento de causas de acidentes; solu¢do de problemas de
manuteng¢do e investigacdo de acidentes, decisdes administrativas e estimativas de riscos, (DE

CICCO, 2003).

2.2.12. Anilise da Arvore de Causas (AAQ)
Partindo do principio de que um acidente ndo acontece por acaso, nao tem apenas uma

causa, hd uma sucessao de causas e a andlise da arvore de causas parte deste principio. O local
do acidente deve ser inspecionado com o menor tempo possivel depois de acontecido o
acidente; os dados coletados ndo devem ser interpretados; a coleta dos dados deve ser
orientada por pessoa experiente e familiarizada com o trabalho de coleta de dados e deve ser

de forma objetiva; apds a coleta deve-se fazer um inventdrio com os dados coletados; o
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inventario € feito partindo do acidente e um bom método da Andlise da Arvore de Causas é

responder a pergunta “Por que?” partindo da causa fundamental do acidente, (CATAI 2014).

2.2.13. Analise Preliminar de Risco (APR)
A APR ¢ denominada como sendo um estudo qualitativo que se desenvolveu

inicialmente na drea militar através de uma revisdo a ser feita nos novos sistemas de misseis.
Nessa época o sistema de lancamento de misseis causou a destruicdo de 4 dos 72 silos de
lancamento do missil balistico intercontinental “Atlas” com um custo unitdrio igual a 12
milhdes de ddlares (DE CICCO, 2008). A andlise foi desenvolvida para a verificagdo da
utiliza¢do desnecessaria de combustivel liquido utilizado para o lancamento dos misseis bem
como a verificagdo da utilizacdo desnecessdria de materiais, projetos e procedimentos de alto
risco. A APR é, portanto, uma ferramenta que tem a finalidade de se determinar os possiveis
riscos que poderdo ocorrer na sua fase operacional, tem ainda a utilidade de revisdo geral de
seguranca de sistemas ja operacionais, revelando aspectos que passaram ou passariam
desapercebidos.

Com as perguntas necessdrias para uma andlise do risco eficiente pode ser demostrada
de forma resumida conforme Tabela 1 que indica apenas a frequéncia, a severidade e o tipo do

risco:

Tabela 1 - Analise Preliminar de Riscos

LEVEMENTE PREJUDICIAL EXTREMAMENTE

PREJUDICIAL PREJUDICIAL
ALTAMENTE IMPROVAVEL RISCO TRIVIAL RISCO TOLERAVEL RISCO MODERADO
IMPROVAVEL RISCO TOLERAVEL RISCO MODERADO RISCO SUBSTANCIAL
PROVAVEL RISCO MODERADO  RISCO SUBSTANCIAL RISCO INTOLERAVEL

Fonte: FARIA (2011)
Para se fazer uma anélise de risco mais completa, os passos A, B e C foram seguidos
para finalmente apresentar a tabela da andlise de risco do equipamento analisado.
A) Identificacdo da severidade dos acidentes que possam vir a ocorrer em cada posto
de trabalho analisado, conforme Tabela 2.
A disposicdo das mdquinas estd descrita conforme Figura 1. Para a realizacdo da
Andlise Preliminar de Risco, utilizou-se a Tabela 5 como modelo para as 8 mdquinas

analisadas.
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Tabela 2 - Classificacdo e descricdo da severidade do acidente

SEVERIDADE
GRAU EFEITO DESCRICAO AFASTAMENTO

Acidentes com afastamento e lesdes ndo incapacitantes

2 Moderado ~ Afastamento de 1 a 30 dias.
(pequenos cortes, tor¢des leves).
Acidentes com afastamentos e lesdes incapacitantes, sem .

3 Grande .. P Afastamento de 31 a 60 dias.
perdas de substincias ou membros (fraturas, cortes profundos)
Acidentes com afastamentos e lesdes incapacitantes, com .

4 Severo P Afastamento de 61 a 90 dias.

perdas de substancias ou membros (perda de parte do dedo).

Nao ha retorno a atividade

Catastréfico Morte ou invalidez permanente.

laboral.

Fonte: FARIA (2011)

B) Identificagdo da frequéncia ou probabilidade de o evento com dano ocorrer.

Tabela 3 - Frequéncia ou probabilidade de ocorrer dano

FREQUENCIA OU PROBABILIDADE

GRAU OCORRENCIA DESCRICAO FREQUENCIA
2 Possivel Baixa probabilidade de ocorrer o dano Uma vez a cada 01 ano
3 Ocasional Moderada probabilidade de ocorrer o dano Uma vez a cada semestre
4 Regular Elevada probabilidade de ocorrer o dano Uma vez a cada 03 meses

Elevadissima probabilidade de ocorrer o dano Uma vez por més

Fonte: FARIA (2011)

C) Identificag@o dos riscos e gerenciamento das acdes a serem tomadas para que os

acidentes ndo ocorram.
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Tabela 4 - Classificag¢do do risco e gerenciamento das agcdes

INDICE DE RISCO E GERENCIAMENTO DAS ACOES

INDICE DE RISCO  TIPO DE RISCO NiVEL DE ACOES

Nao requerem agdes imediatas. Poderdo ser implementadas
Riscos Tolerdveis em ocasido oportuna, em fungdo das disponibilidades de mao

de obra e recursos financeiros.
de 8 a 10 (severidade < Riscos Moderados Requer p.re?Visﬁo e deﬁr?igﬁo de prazi) (curto p~razo) e

5) resposabilidade para a implementacao das acdes.

Exige a implementagdo imediata das a¢des (preventivas e de
deteccdo) e definicdo de responsabilidades. O trabalho pode
ser liberado p/ execugdo somente ¢/ acompanhamento e
monitoramento continuo. A interrup¢ao do trabalho pode
acontecer quando as condi¢des apresentarem algum
descontrole.

de 4 a 6 (severidade <
4)

de 12 a 20 Riscos Relevantes

Os trabalhos ndo poderao ser iniciados e se estiver em curso,

Riscos Intolerdveis deverao ser interrompidos de imediato e somente poderao ser
reiniciados apds implementagcdo de agdes de contencao.

Fonte: FARIA (2011)

Apd6s a andlise dos riscos utilizando os trés passos citados acima eles foram
adicionados a Tabela 5.

Tabela 5 - Andlise Preliminar de Riscos — Tabela complexa

ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS — MICRO EMPRESA DE SERRALHERIA
IDENTIFICAGAO DO EQUIPAMENTO ANALISADO

TIPO DE RISCO

RISCOS CAUSA CONSEQUENCIAS ~ PROBABILIDADE SEVERIDADE RISCO) RECOMENDACOES/ PROTECAO
1-IMPROVAVEL 1-LEVE ATE 3-TRIVIAL
. < 2-POSSIVEL 2-MODERADO 4 A6-TOLERAVEL ~ INFORMAGCAO DAS RECOMENDACOES
IDENTIFICACAO ) TINFORMACAO DAS DE SEGURANCA PARA QUE O RISCO
DOSRISCOS ~ IDENTIFICACAO DAS CONSEQUENCIAS QUE SEJA EXTINTO OU REDUZIDO
PERTINENTES A CAUSAS PARA QUEOS A EXPOSICAO AESTES ~ 3-OCASIONAL 3-GRANDE 7A10-MODERADO | b ACOES DE EQUIP AMENTOS DE
CADA RISCOS EXISTISSEM RISCOS PODE SEGURANCA PARA PROTECAO
EQUIPAMENTO PROVOCAR 4-REGULAR 4-SEVERO 11 A 20-RELEVANTE INDIVIDUAL OU COLETIVA
. ACIMA DE 20-
5-CERTA 5-CATASTROFICO INTOLERAVEIS

Fonte: FARIA (2011)
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3. METODOLOGIA
A metodologia deste trabalho partiu para a identificagdo preliminar dos riscos

existentes na micro empresa do ramo de serralheria que faz o uso de muitas miquinas antigas.
A resposta de algumas perguntas, como as listadas abaixo, é de extrema importancia para que
a metodologia seja bem aplicada:

O que pode acontecer de errado?

Com que frequéncia isto pode acontecer?

Quais as suas consequéncias?

Precisamos reduzir riscos?

De que modo isto pode ser feito?

A identificacdo de riscos €, sem divida, a mais importante das responsabilidades do
gerente de riscos. E o processo através do qual continua e sistematicamente, sio identificadas
perdas potenciais (a pessoas, a propriedade e por responsabilidade da empresa, ou seja,
situagdes de risco de acidentes que podem afetar a organizacao.

Nao hd um método 6timo para se identificar riscos, a combinacdo de véarios métodos
de andlise existentes poderd ser a melhor estratégia, com isso obtém-se o maior nimero
possivel de informagdes sobre riscos e evitando perdas decorrente de acidentes.

Um item de extrema ajuda € o desenvolvimento de uma linha de perguntas para a
identificacdo dos riscos. Apds a identificacdo do perigo € necessdrio determinar o grau do
risco oriundo a ele.

A identificacdo do perigo € o primeiro passo para um processo de gerenciamento de
riscos, os demais sdo: andlise do risco, podendo ser levemente prejudicial, prejudicial ou
extremamente prejudicial; avaliacdo do risco que € feita através de uma decisdo sobre se o
risco € toleravel ou ndo, tratamento dos riscos através de um plano de acdo para controlar o
risco e quais formas serdo usadas para este tratamento e por ultimo serd feita uma revisio e
caso necessdrio uma adequagdo ao plano de acao.

O gerenciamento de risco poderd ser melhor feito se o gerenciador conhecer e obter o
maior nimero de informagdes possiveis sobre a empresa e com isso iniciar a identificacdo

efetiva dos riscos através do método da Analise Preliminar do Risco.
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4. RESULTADOS E DISCUSSOES
Analisando os resultados obtidos pode-se facilmente verificar que todos os

equipamentos analisados estdo propiciando riscos aos trabalhadores. Os riscos que mais
apareceram foram com relagdo a cortes leves, que estdo presentes em todas as mdaquinas
analisadas. Outros riscos como esmagamento e perda de membros, sdo riscos presentes em 4 e
2 das 8 mdquinas, respectivamente. A andlise mais preocupante € a de que existe a
possibilidade de grandes danos ao trabalhador podendo até mesmo em caso extremo levar a

morte. Existe a tentativa de redugdo dos riscos mas, eles continuam visiveis.

Figura 1 - Disposi¢do dos equipamentos analisados

Os equipamentos foram identificados em:

1) Equipamento para dobra de chapas de até 3 metros de comprimento, denominado
“DOBRAR?”;

2) Equipamento para dobra de chapas de até 6 metros de comprimento, denominado
“DOBRAR?”;

3) Equipamento para corte de chapas com at¢é Smm de espessura, denominada
“CORTAR”;

4) Equipamento para realizar furos de diversos didmetros em chapas de diversas
espessuras, denominada “FURAR”;

5) Equipamento para fazer acabamento nas ferragens, denominado “ESMERIL”;
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6) Equipamento utilizado para corte manual de chapas de ferro, denominado
“TESOURA”;

7) Equipamento utilizado para transformar chapas de ferro em cilindros, denominado
“CALANDRA” e ao lado localiza-se o equipamento utilizado para corte de barras
de ferro ou madeira, denominado “POLICORTE”;

8) Equipamento utilizado para realizar corte em chapas de ferro através da pressdo de
um determinado molde na chapa, denominado “PRENSA”.

A primeira maquina analisada foi a maquina utilizada para fazer a dobradura de chapas

de ferro de até 3mm e de chapas de aco galvanizado que sdo chapas finas e extremamente

afiadas.

L TR AT . AT e ﬂ

$

A
]

Figura 2 - Mdquina para "dobrar"

Mesmo com as dreas de risco pintadas na cor laranja, indicando o local de possivel

acidente, as miquinas continuam apresentando perigo aos colaboradores.
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Tabela 6 — Andlise Preliminar de Riscos para o processo de "dobrar"

ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS — MICRO EMPRESA DE SERRALHERIA
IDENTIFICAGAO DO EQUIPAMENTO ANALISADO - DOBRAR

RISCOS CAUSA CONSEQUENCIAS ~ PROBABILIDADE SEVERIDADE RISCO RECOMENDACOES/ PROTECAO
AUSENCIA DE LUVA DE CORTES SUPERFICIAIS UTILIZAGAO DE LUVAS DE PROTECAO,
CORTES - 4-REGULAR 1-LEVE 2-TRIVIAL
SEGURANCA OU ESCORIACOES PODENDO SER UMA LUVA DE VAQUETA
PERDA DE UM
. REALIZAR PROCEDIMENTO E INFORMAR
ESMAGAMENTO AUSENCIA DE MEMBRO OU PARTE 2-POSSIVEL 3-GRANDE 4RELEVANTE (O o DORES IMEDIATAMENTE
PRODECIMENTO PARA DELE
A DOBRA DAS CHAPAS
OU DESCUIDO DOS :
N TORGAO DE BRACO . . _
TORCAO COLABORADORES ¢ ¢ 2-POSSIVEL 2-MODERADO 4-TOLERAVEL UTILIZACAO CORRETA DA MANIVELA

OU PUNHO

Fonte: AUTOR

Nesta APR da Tabela 6 destaca-se o esmagamento que pode acontecer no momento da prensa
da chapara para a posterior dobra, nesta agdo realizada por um operador, um outro operador pode estar
com o dedo em local néo protegido e pode ter o dedo esmagado. Segundo a NR12, o equipamento
analisado “deve adotar medidas de protecdo para o trabalho em madaquinas e equipamentos,
capaz de garantir a saude e a integridade fisica dos trabalhadores”. Para a protecdo coletiva, a
sinalizacdo adequada da drea de risco € uma das alternativas assim como a organizacdo do
trabalho definindo a sequéncia de trabalho.

A préxima méquina analisada, foi a mdquina fabricada em 1975 que tem a capacidade
de cortar chapas de até Smm de espessura. Verificou-se uma protecdo nas partes méveis da
madquina, na cor laranja, assim como uma protecdo no pedal de acionamento, que pretende

evitar o acionamento indevido da guilhotina de corte. Ao pressionar o pedal a mdquina

pressiona a chapa e logo em seguida a guilhotina € liberada.

Figura 3 - Mdquina para “cortar”
Assim como a miquina de dobrar, a mdquina para cortar as chapas foi identificada
com a cor laranja as pecas que protegem partes que causariam acidentes porém, por se tratar
de um equipamento fabricado na década de 1970, ndo € possivel identificar uma protecao para

impedir o acesso a lamina de corte ou a parte que segura a chapa através da compressao. Estas
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auséncias poderiam causar danos considerados leves e até mesmo danos mais graves como a

perda de uma parte do dedo. A Tabela 7 identifica e classifica alguns riscos.

Tabela 7 - Andlise Preliminar de Riscos para o processo de “cortar”

ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS — MICRO EMPRESA DE SERRALHERIA
IDENTIFICAGAO DO EQUIPAMENTO ANALISADO - CORTAR

RISCOS CAUSA CONSEQUENCIAS PROBABILIDADE SEVERIDADE RISCO RECOMENDACOES/ PROTECAO

NAO UTILIZACAO DE  CORTES SUPERFICIAIS UTILIZACAO DE LUVAS DE VAQUETA

CORTES LUVA OU ESCORIACOES 4-REGULAR 2-MODERADO 8-MODERADO SEMPRE QUE UTILIZAR A MAQUINA
ACIONAMENTO DO pp A rjRA GRAVE NO . PROCEDIMENTO PARA O TRABALHO EM
ESMAGAMENTO PEDAL AO MANIPULAR DEDO 2-POSSIVEL 3-GRANDE 12-RELEVANTE DUAS PESSOAS. UM COLABORADOR
A CHAPA AJUSTA A CHAPA A SER CORTADA E O
OUTRO PISA O PEDAL. OS
ACIONAMENTO DO COLABORADORES DEVEM FICAR
PERDADE b 1 A0 MANIPULAR PERPADO DEDO PELO ) (ymp oy s ver 4-SEVERO 20-RELEVANTE ~ AFASTADOS DA MAQUINA ENQUANTO
MEMBROS CORTA DA LAMINA 0 OUTRO FAZ A SUA PARTE.

A CHAPA

Fonte: AUTOR

Na APR da méaquina utilizada para o corte de chapas, destaca-se a possibilidade de
perda de membros que pode ocorrer por causa de uma falha de procedimento ou acionamento
acidental da guilhotina. Para uma adequagdo a NR12 seria necessdrio a prote¢do coletiva com
a isolacdo da 4rea, seriam necessdrias medidas de organizacdo do trabalho para que pessoas
ndo autorizadas fiquem longe da 4rea de risco. A medida de protecdo coletiva pode ser através
de uma isolagdo das partes perigosas, como a utilizagao de protecdes fixas.

As madquinas analisadas posteriormente, foram duas furadeiras de bancada. Elas sdo
utilizadas para fazer furos nas chapas e em diversas ferragens com a utilizagdo de diversas
brocas. Em uma das furadeiras a parte movel esta protegida e o risco foi reduzido, o que ndo
aconteceu na outra furadeira. Verifica-se a auséncia de protecdo nas partes das brocas das
duas furadeiras, que ficam com o acesso livre e com grande potencial de acidente por contato

com as partes moveis e quentes.



Figura 4 - Maquina de "furar" com prote¢ao
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Figura 5 - Mdaquina para “furar” sem protecao
A seguir, apds a verificagdo dos equipamentos, a tabela da andlise preliminar de riscos.

Tabela 8 - Andlise Preliminar de Riscos para o processo de "furar"

ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS — MICRO EMPRESA DE SERRALHERIA
IDENTIFICAGAO DO EQUIPAMENTO ANALISADO - FURAR

RISCOS CAUSA CONSEQUENCIAS PROBABILIDADE SEVERIDADE RISCO RECOMENDACOES/ PROTECAO

NAO UTILIZACAO DE  CORTES SUPERFICIAIS UTILIZACAO DE LUVAS DE VAQUETA

CORTES LUVA OU ESCORIACOES 4-REGULAR 2-MODERADO 8-MODERADO SEMPRE QUE UTILIZAR A MAQUINA
ACESSO AS AREAS POSSIBILIDADE DE - .
PERDA DE s - . PROTECAO DAS PARTES MOVEIS,
MEMBROS MOVEIS NAO PERDA DE UM DEDO 1-IMPROVAVEL 4-SEVERO 12-RELEVANTE s OLAI(\;IDO A CORREIA EXPOSTA
PROTEGIDAS OU PARTE DELE
CONTATO COM A BSCORIACOES, PROTECAO DA AREA DE ROTACAO E DA

BROCA OU COM 0S UEIMADURAS DE . N

QUEIMADURA Q 5-CERTA 2-MODERADO 5-TOLERAVEL BROCA, EVITANDO O CONTATO AS

RESTOS DAS CHAPAS PRIMEIRO E ATE

FURADAS SEGUNDO GRAU A $Q TES

Fonte: AUTOR

Nesta APR se destaca o risco de perda de membros, para a adequagdao a NR12, é
necessdria a sinalizacdo da drea de risco e a instalacio de uma protecdo fixa das partes

moveis.
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O quinto item analisado foi o esmeril, que € uma méquina utilizada para retirar as

rebarbas das chapas apds os cortes, fazer o lixamento com o disco de fios de aco e esta

mdaquina pode ser utilizada para afiar ferramentas. As duas mdquinas estdo desprovidas de

protecdo nas pedras, com isso o risco de pequenas fraturar e escoriagdes aumenta em grande

escala.

Figura 6 - Mdquina “esmeril”

Os riscos que os colaboradores estdo expostos foram analisados e resumidos na tabela

Tabela 9 - Anélise Preliminar de Riscos para o processo de “esmeril”

ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS — MICRO EMPRESA DE SERRALHERIA
IDENTIFICAGAO DO EQUIPAMENTO ANALISADO - ESMERIL

RECOMENDACOES/ PROTECAO

RISCOS CAUSA CONSEQUENCIAS ~ PROBABILIDADE SEVERIDADE RISCO
NAO UTILIZACAO DE  CORTES SUPERFICIAIS
CORTES LUVA PARA SEGURAR  OU ESCORIACOES 5-CERTA 2-MODERADO 8-MODERADO
APECA LEVES
ESCOROACOES FAI]SZ.‘: ];EI;)]]:‘S;?J%AO ESCORIACOES 3-OCASIONAL 3-GRANDE 15-RELEVANTES
GRAVES PROFUNDAS : : :
DISCOS
NAO UTILIZACAO DE
QUEIMADURA  LUVA, CONTATO COM QUEIMADURAS LEVES 5-REGULAR 2-MODERADO 8-MODERADO
PECAS QUENTES

UTILIZAGCAO DE LUVAS DE VAQUETA
SEMPRE QUE UTILIZAR A MAQUINA

PROTECAO DOS DISCOS DEIXANDO O
MINIMO POSSIVEL PARA O TRABALHO

UTILIZAGAO DE LUVAS DE VAQUETA
SEMPRE QUE UTILIZAR A MAQUINA

Fonte: AUTOR

Nesta APR destaca-se o risco de escoriagcdes graves através do contato de partes do

corpo com a pedra girante do esmeril. Para seguir a recomendacdes da NR12, estes

equipamentos devem ter prote¢do coletiva: a sinalizacdo indicativa no chio, informando a

distdncia minima segura; protecOes fixas nas partes méveis e até mesmo um desligamento

através de sensor para a proximidade inadequada do disco ou o movimento da protegdo fixa.

A tesoura analisada esta instalada em bancada e é uma tesoura manual através de uma

alavanca com cabo mével. Com a colocagdo da tesoura em cima da bancada o risco de algum

problema na coluna pode ser reduzido, a faca da tesoura estd a mostra e totalmente acessivel.



Figura 7 - M4quina "tesoura"
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A anélise do ambiente de trabalho com a tesoura manual proporcionou o resultado

mostrado no quadro abaixo:

Tabela 10 - Anélise Preliminar de Riscos para o processo de "tesoura”

ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS — MICRO EMPRESA DE SERRALHERIA
IDENTIFICAGAO DO EQUIPAMENTO ANALISADO - TESOURA

RISCOS CAUSA CONSEQUENCIAS PROBABILIDADE SEVERIDADE RISCO RECOMENDACOES/ PROTECAO
NAO UTILIZACAO DE  CORTES SUPERFICIAIS .
= UTILIZACAO DE LUVAS DE VAQUETA
CORTES LEVES  LUVA PARA SEGURAR  OU ESCORIACOES 4-REGULAR 2-MODERADO 8-MODERADO SEMPRE QUE UTI AMAQUINA
APECA LEVES
APROXIMACAO POSSIBILIDADE DE < A
PRE)(I;STNFI')SOS EXAGERADA DA PERDA DE UM PEDACO 2-POSSIVEL 4-SEVERO 14-RELEVANTE ISOLACAO DA_II."E;B(/;%DE CORTE DA
LAMINA DE CORTE DO DEDO
ERGONOMICO UTILIZACAO DE FORCA LESAO NA COLUNA 2-POSSI 3G DE 9-MODI POSSIBILIDADE DE AJUSTE DA ALTURA

DESNECESSARIA OU MUSCULAR

DE ACORDO COM CADA COLABORADOR

Fonte: AUTOR

Na APR apresentada na Tabela 10, destaca-se o risco de cortes profundos causados

pelo contato inadequado da lamina da tesoura. Para uma melhor protecdo do trabalhador, a

area de corte da tesoura deve ser isolada com uma protecdo fixa, ndo permitindo o acesso de

partes do corpo, principalmente os dedos, recomendacdes da NR12.
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A “calandra” € muito utilizada na confec¢do de cilindros de varios didmetros e de
diversas espessuras de chapa. Na empresa em questdo, esta calandra foi largamente utilizada
para a confeccdo de caixas-d’dgua de vdrios tamanhos e tipos e passou por trés geracdes.
Abaixo, as fotos da calandra que foi analisada. Assim como nas demais maquinas analisadas
até o momento, a intensdo de uma maior protecdo para o colaborador pode ser identificada
através da peca de cor laranja e que nao foi instalada nas engrenagens da calandra a deixando
como a maquina mais perigosa analisada nesta empresa. Ela se torna perigosa na medida que
0 acesso as engrenagens pode causar o enrosco da roupa do trabalhador fazendo com que ele

seja puxado, podendo até mesmo causar a morte.

Figura 8 - Maquina "calandra"

O resultado da andlise da calandra é preocupante pela possibilidade de acontecer um

6bito, a Tabela 11 apresenta a andlise preliminar de risco deste equipamento.

Tabela 11 - Anélise Preliminar de Riscos para o processo de "calandra"”

ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS — MICRO EMPRESA DE SERRALHERIA
IDENTIFICAGAO DO EQUIPAMENTO ANALISADO - CALANDRA

RISCOS CAUSA CONSEQUENCIAS ~ PROBABILIDADE SEVERIDADE RISCO RECOMENDACOES/ PROTECAO
NAO UTILIZACAO DE  CORTES SUPERFICIAIS R
n UTILIZAGAO DE LUVAS DE VAQUETA
CORTES LEVES ~ LUVA PARA SEGURAR  OU ESCORIACOES 5-CERTA 3-GRANDE 10-MODERADO SEMPRE QUE UTILIZAR A MAQUINA
APECA LEVES
POSICIONAMENTO
ERRADO DA MAO AO
SEGURAR A CHAPA OU  PERDA DE PARTE DO PROTECAO E BLOQUEIO DO ACESSO AS
ESMAGAMENTO CONTATO COM  DEDO OU DA PROPRIA 2-POSSIVEL 4-SEVERO 20-RELEVANTE ~ PARTES MOVEIS E ENGRENAGENS DA
PARTES MOVEIS DA MAO MAQUINA
ENGRENAGEM
EXPOSTA.
POSSIVEL ENROSCO PROTECAO IMEDIATA DAS
MORTE coiggggo?m PERDA DE MEMBROS 2-PROVAVEL 5-CATASTROFICO  25-INTOLERAVEIS e SISTA'E?/IEEISD; lIDI\l;,:EIGAl\(/;H?ISI)TgE o
ENGRENAGEM [V IEIROS OU A MORTE AUTOMATICO AO ULTRAPASSAR O
EXPOSTA LIMITE SEGURO DA ENGRENAGEM

Fonte: AUTOR
A APR apresentada na Tabela 11, destaca-se o risco de morte que pode acontecer
através da aproximacdo excessiva das engrenagens expostas. A NR12 informa que prote¢ao
coletiva de ser utilizada, a correta demarcagdo através de sinaliza¢do no piso, demarcando a

distdncia minima que o colaborador pode se aproximar sem riscos € danos, a isolagdo das
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partes méveis através de chapas fixas e que ndo permitam o contato destas partes méveis e a
NRI12 recomenda ainda medidas administrativas ou de organizacdo do trabalho, a correta
adverténcia dos colaboradores para os riscos existentes, alertando assim funciondrios e demais
pessoas que possam se aproximar perigosamente.

A penultima mdaquina analisada neste estudo serd a mdquina de disco circular,

utilizada para cortes de barras de ferro de diversos formatos e espessura. A mdéquina €

denominada policorte.

Figura 9 - Méquina "policorte"
Os riscos na sua utilizag@o estdo resumidos na Tabela 12 abaixo:

Tabela 12 - Anélise Preliminar de Riscos para o processo de "policorte"

ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS — MICRO EMPRESA DE SERRALHERIA
IDENTIFICAGAO DO EQUIPAMENTO ANALISADO - POLICORTE

RISCOS CAUSA CONSEQUENCIAS ~ PROBABILIDADE SEVERIDADE RISCO RECOMENDACOES/ PROTECAO
NAO UTILIZACAO DE  CORTES SUPERFICIAIS -
~ UTILIZAGAO DE LUVAS DE VAQUETA
CORTES LEVES ~ LUVA PARA SEGURAR  OU ESCORIACOES 5-CERTA 3-GRANDE 10-MODERADO !
ABARRA LEVES SEMPRE QUE UTILIZAR A MAQUINA
) UTILIZAGAO DE PROTECAO NO
NAO UTILIZACAO DE PFQUAETE‘ZSKVEESIAS E EQUIPAMENTO PARA QUE AS FAGULHAS
QUEIMADURAS ROUPAS DE ESPESSURA QUEIMADURAS NA 5-CERTA 3-GRANDE 12-RELEVANTE NAO ATINJA O COLCABORADOR OU A
APROPRIADA PELEE RUomskTo UTILIZACAO DE MANQUITO, JALECO,
BALACLAVA E CAPACETE COM VISEIRA
PROTECAO PARA QUE A PARTE MOVEL
NAO UTILIZACAO DE NAO CAIA SOBRE A MAO DO
PRE)?EI?;:D o LUVA DE ACO CO‘;;‘;;E%;U]?E%%OU 2-POSSIVEL 4-SEVERO 19-RELEVANTE ~ COLABORADOR, UTILIZACAO DE LUVA
QUANDO NECESSARIO DE ACO E FREIO INTELIGENTE NO DISCO
DE CORTE
PROTECAO NO EQUIPAMENTO PARA
FAGULHA ATINGIROS Lo\ bt o QUE AS FAGULHAS NAO CHEGUE ATE O
CEGUEIRA OLHOS EPERFURAR A~/ " 20 4-REGULAR 4-SEVERO 17-RELEVANTE ~ OPERADOR, UTILIZACAO DE OCULOS DE
RETINA PROTECAO SEMPRE QUE FOR OPERAR A
MAQUINA
FOGO EM NAO ARMAZENAR COMBUSTIVEIS OU
FAISCAS ATINGIREM D INADO PONTO OUTRO MATERIAL ATRAS DA MAQUINA,
FOGO ALGUM MATERIAL QUE EOIUEI A"ITE", MESMO EM 2-POSSIVEL 4-SEVERO 12-RELEVANTE PROTECAO PARA QUE AS FAGULHAS
PEGUE FOGO TODA INST 10 FIQUEM RESTRITAS EM ALGUM
ALAC RECIPIENTE.

Fonte: AUTOR
A APR apresentada na Tabela 12, destaca-se para o risco de danos na visdo do
colaborador, podendo até mesmo chegar a cegueira por causa da ndo utilizacdo de protecdo
individual porém, a recomenda¢do da NR12 € para a protecdo coletiva que poderd ser através

da protecdo do disco da policorte. A prote¢do no disco faz com que a faisca fique presa e com
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1ss0 ndo atinja o trabalhador, além da protecao coletiva a protecdo individual se faz necessario
através do uso de um capacete com viseira, para a protecdo de todo o rosto e utilizagdo de

luvas e manguotes de raspa.

A ultima méquina analisada € uma prensa que ja causou um dano severo no dono e
operador da maquina. A prensa foi fabricada no ano de 1989, tem capacidade de imprimir
uma pressdo de 15 toneladas sobre a ferragem. E uma prensa com acionamento através de
pedal, Figura 9, sem nenhum tipo de protecdo contra o acionamento indevido ou o
intertravamento do acionamento com a aproximacdo da mdo do operador a parte que
efetivamente prensa a chapa. Este intertravamento teria a mesma fun¢@o do intertravamento
citado na méaquina de cortar papel que foi adquirida por uma empresa no estado do Parand, ou
seja, evitar a aproximagdo a partes cortantes e com alto grau de risco.

A prensa pode ser utilizada para vérios tipos de trabalho em barras de ferro. Pode
furar, cortar ou dobrar, pode ainda fazer todas estas atividades ao mesmo tempo, tudo vai
depender do tipo de matriz instalada, Figuras 10 e 11.

Figura 10 - Pedal de acionamento - "prensa"



Figura 12 - Matriz instalada
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A andlise preliminar de risco da prensa pode ser observada na Tabela 13.

Tabela 13 - Andlise Preliminar de Riscos para o processo de "prensa”

ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS — MICRO EMPRESA DE SERRALHERIA
IDENTIFICAGAO DO EQUIPAMENTO ANALISADO - PRENSA

RISCOS CAUSA CONSEQUENCIAS ~ PROBABILIDADE SEVERIDADE RISCO RECOMENDACOES/ PROTECAO
NAO UTILIZACAO DE  CORTES SUPERFICIAIS <
- UTILIZACAO DE LUVAS DE VAQUETA
CORTES LEVES LUVA PARA OU ESCORIACOES 5-CERTA 3-GRANDE 10-MODERADO SEMPRE QUE UTILIZAR A MAQUINA
MANIPULAR A BARRA LEVES
INSTALACAO DE UM SISTEMA DE
ACIONAMENTO o
INCORRETO O PERDA DEPARTE DO MAQUINA AFENAS GOM AS DUAS MAOS
ESMAGAMENTO Dl]:iFElTOD%ACI\gA:/IQUEJI\éA DEDO O]ISTE]]DDEO TODO O 2-POSSIVEL 4-SEVERO 20-RELEVANTE OPERANDO ESTE SISTEMA DE
“ZE[EL' A ACH ONEQ PROTECAO E LONGE DA AREA DE
ESMAGAMENTO
- PROBLEMAS NAS PAUSA DEPOIS DE UM TEMPO DE
LESS:gRP%R Po?{%gglgl;fg{n,«\s,o ARTICULACOES DOS 3-OCASIONAL 3-GRANDE 9-MODERADO IRABALHO, UTILIZAR CADEIRA
REPEHR(I;V o SEGUIDAS OMBROS, PROBLEMA : : : ADEQUADA E TROCA DE ATIVIDADE
DE COLUNA DURANTE O DIA

Fonte: AUTOR

Destaca-se nesta APR da Tabela 13 a possibilidade de esmagamento da mdo ou parte

dos dedos com a possivel perda dos membros. Este dano poderd acontecer pelo acionamento
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indevido da prensa ou até mesmo pela falha da maquina. A NR12 recomenda a protecdo
coletiva dos colaboradores, com a isolacdo das partes mdveis, a correta sinalizacdo no piso
para advertir aos colaboradores sobre o risco que ultrapassar esta demarcacao pode causar ao

operador ou a outros.
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5. CONCLUSAO
Com base nos resultados apresentados, conhecendo as instalacdes atuais e antigas da

empresa, conhecendo as maquinas que foram utilizadas neste trabalho, conclui-se que as
madquinas oferecem grande risco aos trabalhadores podendo gerar lesdes como, escoriacdes e
pequenos cortes até a perda de membros ou a morte.

Na empresa analisada, trabalharam no méximo 8 colaboradores e hoje em dia conta
apenas com 2, sendo um deles o proprietario da empresa que, inclusive, ha trés anos atrds teve
a perda das primeiras falanges dos dedos, indicador e médio, por causa de um acidente
causado pela “prensa”. Até hoje a maquina e a empresa continuam operando da mesma forma,
comprovando o descaso dos 6rgdos fiscalizadores e deixando este caso de acidente de
trabalho como sendo mais um na estatistica. Se existissem mais fiscalizacOes de profissionais
treinados e capacitados para resolverem os problemas de seguranga destas micro-empresas,
através de um trabalho preventivo, provavelmente a estatistica de acidentes seria diferente.

Uma sugestdo seria uma politica mais eficiente de conscientizagdo, visitacdo,
sugestdes tecnicamente mais seguras e ainda a aplicac@o destas sugestdes de forma simples e
barata para aquelas maquinas que nao podem ser trocadas por novas, sofisticadas, carissimas e

teoricamente mais seguras.



38

6. REFERENCIAS

AGUIAR, L. A. Metodologias de analise de riscos APP & HAZOP. Rio de Janeiro,
2001.

BRASIL, Ministério do Trabalho. Norma Regulamentadora NR-12. Manual de
Legislacao Atlas. 73* edi¢do. Sao Paulo: Atlas S. A., 2014.

CATALI, Rodrigo Eduardo. Ferramentas de geréncia de riscos. Apostila do curso de
especializacdo em engenharia de seguranca do trabalho. 2014.

CATALI Rodrigo Eduardo. Geréncia de riscos. Apostila do curso de especializacio
em engenharia de seguranca do trabalho. 2014.

DE CICCO, F.; FANTAZZINI., M. L. Tecnologias consagradas de gestao de riscos.
Risk Management, 2003.

FARIA, M. T. Geréncia de Riscos. Apostila do CEEST. UTFPR - Curitiba, 2011.

PREVIDENCIA SOCIAL. Anuirio Estatistico da Previdéncia Social 2013.
Disponivel em: http://www. acesso em 10/04/2015.

REVISTA PROTECAO. Para ir mais longe. Vol. 280, Abril 2015, 30p.



