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RESUMO

GONZELA, Douglas Eduardo. Diagnéstico de uma Prensa Extrusora de
Aluminio. 2017. 69 f. Monografia (Especializagdo em Engenharia de Seguranga do
Trabalho) - Universidade Tecnoldgica Federal do Parana. Londrina, 2017.

E notério, que nos Ultimos anos, os avangos tecnoldgicos e a modernizacdo dos
processos industriais foram essenciais para o desenvolvimento econémico e social.
Neste contexto, a interacdo entre trabalhadores e maquinas deve apresentar uma
gestdo eficaz de segurancga e saude do trabalho, e cumprir a legislacéo vigente. O
processo de extrusao de perfis de aluminio € realizado por prensas extrusoras, que
sd0 maquinas que podem gerar riscos a saude e a seguranga de trabalhadores, e,
portanto, devem atender as normas de padronizacdo. Os tipos de pesquisa
utilizados neste trabalho s&o bibliografica, de campo e qualitativa. Os objetivos deste
estudo s&o realizar um diagndstico, uma analise de riscos e uma categorizagao de
uma prensa extrusora de aluminio, baseados na Norma Regulamentadora - NR 12,
na ABNT NBR ISO 12100:2013, na ISO/TR 14121-2:2012, e na ABNT NBR ISO
14153:2013. O diagnéstico € elaborado a partir de um cadastro fotografico, da
prensa e do seu conjunto, e da identificacdo de n&o conformidades. A partir do
diagndstico, séo feitas a analise de riscos e a categorizagao e, posteriormente, as
consideragdes e as propostas de medidas de controle. Para a analise de riscos €&
aplicado o método “GFOP”, a partir dos perigos identificados (queimadura; queda;
choque elétrico; esmagamento; e mutilagdo). Entretanto, mediante a categorizagéo,
€ definida a categoria 4, com suas devidas especificagdes. Com os resultados
obtidos, este trabalho contribui para solucionar problemas de gestdo e preservar a
integridade fisica e a vida de todos os trabalhadores, e também de demais
envolvidos no processo de extrusao de aluminio.

Palavras-chave: Extrusdo. Aluminio. Diagnostico. Analise. Categoria.



ABSTRACT

GONZELA, Douglas Eduardo. Diagnostic of an Aluminum Extruder Press. 2017.
69 pg. Monograph (Specialization in Labor Safety Engineering) - Federal Technology
University - Parana. Londrina, 2017.

It is clear that in recent years, technological advances and the modernization of
industrial processes have been essential for economic and social development. In
this context, the interaction between workers and machines must present an effective
management of occupational safety and healty, and comply with the current
legislation. The extrusion process of aluminum profiles is carried out by extruder
presses, wich are machines that can generate risks to the health and safety of
workers, and therefore must comply with standardization standards. The types of
research used in this work are bibliographical, field and qualitative. The objectives of
this study are to perform a diagnostic, categorising and a risk analysis of an
aluminum extruder press, based on Regulatory Standard — NR 12, ABNT NBR ISO
12100:2013, ISO/TR 14121-2:2012 and ABNT NBR ISO 14153:2013. The diagnostic
is elaborated from a photographic register, the press and its set, and the identification
of nonconformities. From the diagnostic, the risk analysis and the categorising and,
afterwards, the considerations and proposed measures of control are made. For the
risk analysis the “GFOP” method is applied, based on identified hazards (burn; fall;
electric shock; crushing; and mutilation). However, through categorising, category 4
is defined, with its due specifications. With the results obtained, this work contributes
to solving management problems and preserving the physical integrity and life off all
workers, as well as others involved in the work aluminum extrusion process.

Keywords: Extrusion. Aluminum. Diagnostic. Analysis. Category.
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1 INTRODUGAO

Atualmente, os avangos tecnologicos e a modernizagdo de processos
industriais sdo primordiais para o desenvolvimento econémico e social. Neste
contexto, cabe ressaltar, que a interacdo entre trabalhadores e maquinas é
fundamental para possibilitar um rendimento satisfatorio, e também um aumento de
qualidade e produtividade. Entretanto, a relagao citada anteriormente, pode resultar
em acidentes e doengas ocupacionais, comprometendo a saude e seguranca dos
colaboradores. Portanto, uma gestao eficaz de seguranga do trabalho, embasada no
cumprimento da legislacao vigente, € imprescindivel para evitar ndo conformidades,
condigdes inseguras, atos inseguros e preservar a vida de todos os envolvidos.

O processo de extrusdo de perfis de aluminio é realizado por prensas
extrusoras, que sdo maquinas que podem acarretar riscos e devem atender normas
de padronizagdo de segurancga, dentre elas, a Norma Regulamentadora NR 12 —
Seguranga do Trabalho em Maquinas e Equipamentos (BRASIL, 2017), a ABNT
NBR ISO 12100:2013 — Seguranga de Maquinas — Principios Gerais de Projeto —
Apreciagdo e Redugdo de Riscos (ABNT, 2013), a ISO/TR 14121-2:2012 -
Seguranga das Maquinas — Avaliacdo do Risco — Parte 2: Orientagdo Pratica e
Exemplos de Métodos (ISO, 2012) e a ABNT NBR ISO 14153 — Seguranca de
Maquinas — Partes de Sistemas de Comando Relacionados a Seguranga —
Principios Gerais para Projeto (ABNT, 2013). Por conseguinte, o trabalho proposto
foi baseado na tematica que envolve a importancia ou relevancia de um diagnaéstico,
analise de riscos e a categorizagdo, dos componentes de seguranga, de uma
maquina, ou melhor, de uma prensa extrusora, que integra a linha de produgao de
uma industria de perfis de aluminio.

Para tanto, mediante a afirmacdo de que toda maquina ou equipamento,
preferencialmente, deve ter protecdo adequada para ndo oferecer riscos aos
colaboradores, ou contrariamente, torna-se necessario apresentar dispositivos
apropriados de seguranga, admite-se responder a seguinte pergunta: Quais as nao
conformidades de uma prensa extrusora de aluminio, e o que devera ser feito para
elas nao ocorrerem ou para o seu controle, isto é, quais serdo as medidas
mitigadoras?

A busca pela minimizacdo dos riscos deve ser continua e compete a

seguranga do trabalho constatar os problemas que induzem a ocorréncia de



acidentes e doengas ocupacionais, avaliar seus impactos na saude e integridade
fisica dos trabalhadores e propor melhorias, que envolve maquinas e equipamentos,
para os diversos ramos de atividades industriais, dentre eles, do setor de producao
de aluminios. Portanto, justifica-se a importancia da realizagdo do presente estudo,
que teve relevancia cientifica e social, pois, contribuiu para fins académicos e para
auxiliar, a empresa, nos cuidados a serem tomados, indispensaveis para a operagao

eficaz de uma prensa extrusora e comprometimento com a cultura de seguranca.

1.1 OBJETIVOS

Os obijetivos foram divididos em geral e especificos.
1.1.1 Objetivo Geral

Realizar um diagnéstico, embasado na legislagdo vigente, de uma prensa

extrusora de aluminio.

1.1.2 Objetivos Especificos

o Identificar as n&do conformidades oriundas da prensa extrusora de
aluminio;

o Analisar os riscos da prensa extrusora de aluminio;

o Categorizar os componentes de seguranga da prensa extrusora de
aluminio;

. Propor medidas de controle.
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2 REFERENCIAL TEORICO

O Referencial Tedrico foi segmentado em: Segurancga no Trabalho; Acidentes
de Trabalho; Acidentes de Trabalho com Maquinas e Equipamentos; Legislacéo
Aplicada a Segurangca com Maquinas e Equipamentos; Analise de Riscos — ABNT
NBR ISO 12100:2013 e ISO/TR 14121-2:2012; Categorizagcdo — ABNT NBR ISO
14153:2013; e Extrusdo de Aluminios.

2.1 SEGURANCA NO TRABALHO

Tortelli (2014 ) afirma que “Seguranga do trabalho pode ser entendida como os
conjuntos de medidas que sao adotadas visando minimizar os acidentes de
trabalho”.

A seguranca no trabalho, atualmente, € uma tematica de vasta preocupacéo e
que induz a maiores estudos e debates em todas as areas. Portanto, assim sendo,
deve-se assegurar um trabalho coletivo, conjuntamente aos colaboradores, com a
finalidade de diminuir os indices de acidentes e modificar a realidade da seguranca
do trabalho nas mais distintas areas de atuacdo (MENEGAZ, 2014).

O trabalho deveria ser fonte de inspiragao e satisfacdo para o ser humano,
entretanto nao é, pois ha empresas que remetem os colaboradores a condicbes
inadequadas de trabalho, e consequentemente, perdem qualidade, competitividade,
produtividade e até mesmo sua reputacao diante da sociedade. Por esta razao, é
notavel a necessidade da aplicagdo da seguranga do trabalho para promover a
integridade fisica e mental dos trabalhadores (SILVA, 2015).

2.2 ACIDENTES DE TRABALHO

Em uma era de grandes transformagdes industriais, em que a todo momento,
despontam novos produtos e servigos, é de total importancia que as organizagdes
se preocupem com as pessoas, antes de pensar em produtividade e lucro, todavia
varios sao os casos de exposic¢ao de trabalhadores a condicdes de trabalho, sem as
devidas precaugdes com relagcdo a integridade fisica e saude, levando-os muitas
vezes a sofrer com acidentes de trabalho, que podem ocasionar lesbdes, mutilacbes
e mortes (BRUCH, 2015).

A Lei Federal N° 8.213, de 24 de julho de 1991, em seu artigo 19, define
acidente de trabalho como:
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Art. 19. Acidente do trabalho € o que ocorre pelo exercicio do trabalho a
servico de empresa ou de empregador doméstico ou pelo exercicio do
trabalho dos segurados referidos no inciso VIl do art. 11 desta Lei,
provocando lesao corporal ou perturbacao funcional que cause a morte ou a
perda ou redugao, permanente ou temporaria, da capacidade para o
trabalho.

2.2.1 Acidentes de Trabalho com Maquinas e Equipamentos

Conforme Corréa (2011), averiguar as informagdes dos incidentes, doengas e
acidentes concernentes ao trabalho, possibilita a otimizacdo das normas de
seguranga e saude, dos sistemas de gestdo das empresas, das perspectivas e dos
projetos de maquinas e equipamentos, sendo fundamental na gestdo de saude e
seguranga. Entretanto, analisar os acidentes é maximizar a capacidade de
prevencgao.

As operacdes das maquinas remotas e obsoletas comumente sdao mais
perigosas e menos produtivas, prejudicando as medidas prevencionistas da
segurancga do trabalho, as quais sao de responsabilidade dos empresarios, que
muitas vezes ndo possuem um SESMT — Servigo Especializado em Engenharia de
Seguranga e em Medicina do Trabalho ou CIPA — Comissao Interna de Prevengéao
de Acidentes. Pertinente ao elevado numero de maquinas nestas condicbdes, em
amplo funcionamento, boa parte dos acidentes de trabalho ponderosos e
incapacitantes, registrados no Brasil, provém de maquinas e equipamentos remotos
e obsoletos, destacando-se as prensas como determinantes causadoras de
acidentes sucedidos de amputacdes (CORREA, 2011).

De acordo com Ferreira et al. (2012), de modo abrangente, o acidente de
trabalho € compreendido como qualquer leséo e/ou perturbagao a saude, seja grave
ou ndo, que uma pessoa sofre em prol das operagdes realizadas que estejam
correlatas as tarefas de seu trabalho ou emprego. Além de que, é evidente que a
maioria dos acidentes que envolvem prensas sao graves, podendo ocasionar até

mutilagdes de membros, e, por consequéncia, a prevengao € crucial.

2.3LEGISLACAO APLICADA A SEGURANCA COM MAQUINAS E
EQUIPAMENTOS

As principais legislagdes correlacionadas a seguranga de maquinas e

equipamentos sao:
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. Norma Regulamentadora NR 12 — Seguranga do Trabalho em
Maquinas e Equipamentos: esta norma e seus anexos estabelecem referéncias
técnicas, principios fundamentais e medidas de protegdo para garantir a saude e a
integridade fisica dos trabalhadores e estipula requisitos minimos para a prevengao
de acidentes e doencas do trabalho nas fases de projeto e de utilizagédo de
maquinas e equipamentos de todos os tipos, e ainda a sua fabricagéo, importacéo,
comercializacdo, exposicao e cessdo a qualquer titulo, em todas as atividades
econdmicas, sem agravo da observancia do disposto nas demais Normas
Regulamentadoras — NR’s aprovadas pela Portaria N° 3.214, de 8 de junho de 1978,
nas normas técnicas oficiais e, na falta ou omissdo destas, nas normas
internacionais aplicaveis;

o ABNT NBR ISO 12100:2013 — Seguranga de Maquinas — Principios
Gerais de Projeto — Apreciacdo e Redugao de Riscos: descreve a terminologia
basica, principios e uma metodologia para obtengdo da seguranga em projetos de
maquinas. Também caracteriza fundamentos para apreciacao e reducido de riscos
que auxiliam projetistas a alcancar tal objetivo, que sdo baseados no conhecimento
e experiéncia de projetos, uso, incidentes, acidentes e riscos agregados a maquinas;

o ISO/TR 14121-2:2012 — Segurang¢a das Maquinas — Avaliagao do Risco
— Parte 2. Orientacdo Pratica e Exemplos de Métodos: esta parte da norma
apresenta orientacbes praticas sobre a realizacdo de avaliagbes de riscos para
maquinas, de acordo com a ISO 14121-1, e relata varios métodos e ferramentas
para cada etapa do processo. Além disso, fornece diretrizes a respeito da reducéao
de riscos (em conformidade com a ISO 12100) para maquinas, concedendo
orientagcdes adicionais embasada em um conjunto de medidas de protecdo. Os
usuarios desejados desta parte da ISO 14121 sdo aqueles comprometidos com a
seguranga na percepg¢ao, instalacdo ou alteragado de maquinas, como por exemplo,
técnicos, designers e especialistas em segurancga;

o ABNT NBR ISO 14153:2013 — Segurangca de Maquinas — Partes de
Sistemas de Comando Relacionados a Segurancga — Principios Gerais para Projeto:
caracteriza os requisitos de seguranca e estabelece um guia correspondente aos
principios para o projeto de partes de sistemas de comando referentes a seguranca.
Além disso, para tais partes, especifica categorias e relata as caracteristicas de suas
fungcbes de seguranga, que também inclui sistemas programaveis para todos os

modelos de maquinas e dispositivos de protecao relativos. Aplicagao: para todas as
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partes de sistemas de comando vinculadas a seguranga, independentemente da
forma de energia utilizada, por exemplo, hidraulica, elétrica, pneumatica ou
mecanica. Entretanto, esta norma nao determina quais sdo as fun¢des de segurancga
e quais categorias devem ser praticadas em casos particulares. Para mais esta
norma compreende todas as aplicagdes de maquinas, ou melhor, tanto para
utilizacao profissional quanto nao profissional.

Segundo Ciesielski (2013), a consciéncia e preocupagdo, de acordo com as
adequagdes de maquinas e equipamentos, sao vitais para combater acidentes de
trabalho, que tem wuma elevada incumbéncia para a sociedade. Nestas
circunstancias, além da questdo social, a relevancia econbmica também é
progressiva, pois os acidentes resultam em despesas, tendo como exemplo o
pagamento de beneficios previdenciarios, por esse motivo a importancia das

medidas de prevencgao e das diversas exigéncias da nova NR 12.

2.4 ANALISE DE RISCOS — ABNT NBR ISO 12100:2013 E ISO/TR 14121-2:2012

Segundo a ABNT NBR ISO 12100 (2013), a apreciagdo de riscos é
segmentada em analise de riscos e avaliacéo de riscos (Vide Item 5.6 da Norma).
Consequentemente, a analise de riscos comtempla trés etapas, ou melhor: 1)
determinacdo dos limites das maquinas (Vide Item 5.3 da Norma); 2) identificagéo
dos perigos (Vide Item 5.4 e Anexo B da Norma); e estimativa dos riscos (Vide Item
5.5 da Norma). As Figuras 1 e 2, a seguir, caracterizam as etapas do processo de

reducao dos riscos, que também inclui a apreciagao:



Inicio

Determinacao dos limites
da maquina (ver 5.3)

Apreciagao de riscos conforme Segio 5

1

Identificagio dos perigos
(ver 5.4 e Anexo B)

v

Esle processo iterativo de reducio de riscos deve ser
conduzido separadamente para cada perigo ou
situagdo perigosa, em cada condigfo de uso

Estimativa de riscos (ver 5.5)

e ——— .i....................

Avaliag@o fériscos

meeeemeere€ Andlise de riscosi

e

Nao Ha outros

O risco foi
adequadamente
reduzido?
(ver segdo 6)

O perigo pode
ser removido?

QO risco pode
ser reduzido por
medidas inerentes
ao projeta?

Documentagéo
(ver secéo 7)

FIM

Em cada etapa do processo iterativo: estimativa de risco,
avaliacao de riscos e, se aplicavel, comparagao de riscos.

Passo 1

Redugao de riscos por
meio de medidas de

projeto inerentemente
seguras (ver 6.2)

A redugao
de riscos
desejada foi
alcangada?

Sim

0 risco pode’
ser reduzido por
meio de protegdes
fisicas, dispositivo
de protegdo?

Redugéo de riscos por meio
de medidas de seguranca,
Implementacio de medidas
protegdo complementares

{ver 6.3)

A redugao
de riscos
desejada foi
alcangada?

Sim

Os limites
podem ser
redefinidos?

Sim

Redugéo por meio de
informagoes de uso

(ver 6.4)

A redugio
de riscos
desejada foi
alcangada?

Nao

@ A primeira vez que a pergunta é feita, ela é respondida pelo resultado da apreciagéo de riscos inicial.

Figura 1 — Representagao Esquematica do Processo de Redugao de Riscos
Fonte: ABNT NBR ISO 12100 (2013)

riscos
gerados?
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Apreciagao de riscos

Y

(baseada nos limites definidos e uso devido da maguina)

Medidas de protegdo implementadas pelo
projetista (ver Figura 1)

Passo 1: medidas de projeto inerente-
mente seguras

Passo 2 :medidas de seguranga e
medidas de protecao
complementares

Passo 3 :Informagoes de uso ?
Na maquina
Avisos de alerta, sinalizagoes
dispositivos de alerta

No manual de instrucdes

Risco
residual
apos
medidas
de protecao
implementada
pelo projetista

Jsudrio®

Projetista

Medidas de prote¢gao implementadas pelo
usudario®
incluindo as medidas baseadas nas
informagdes de uso fornecidas pelo projetista

« Organizacao
— Procedimentos seguros de trabalho
— Supervisao
— Sistemas de permissao de trabalho

+ Provisdo e uso de protegoes
adicionais’

+ Uso de equipamentos de protecao
individual

+ Treinamento etc.

Risco residual apos
todas as medidas de
protecao
implementadas

15

Figura 2: Representagao do Processo de Redug¢ao de Riscos do Ponto de Vista do Projetista
Fonte: ABNT NBR ISO 12100 (2013)
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Portanto, de acordo a ABNT NBR ISO 12100 (2013), a apreciagao de riscos
inicia com a determinacao dos limites da maquina, que considera todas as fases do
seu ciclo de vida, e sdo subdivididos em:

o Limites de uso: diferentes modos de operacdo e diversificados
procedimentos de intervengdo para os colaboradores, que englobe também:
intervengdes necessarias pela a ma utilizagdo da maquina; o uso da maquina (Ex:
industrial; n&o industrial; e doméstico) por pessoas reconhecidas por género, idade,
mao de uso dominante, ou habilidades fisicas limitadas ou insuficientes (Ex: forca;
visual; tamanho; problemas auditivos; e etc.); os niveis antecipados de treinamento,
habilidades ou experiéncia dos usuarios, que inclui colaboradores, equipe de
técnicos ou manutencdo, publico em geral, dentre outros; exposicdo de demais
pessoas aos perigos correlacionados a maquina, quando tal fato possa ser
provavelmente previsto;

o Limites de espaco: os aspectos relevantes incluem: cursos de
movimento; espacgos direcionados a pessoas que interagem com a maquina, tanto
em operagao quanto em manutencgdo; a questado da interagdo humana, tal como a
interface homem-maquina; e o contato da maquina com as fontes de suprimento de
energia;

. Limites de tempo: os aspectos significativos consideram: a vida util da
maquina e/ou de alguns dos seus componentes (Ex: componentes eletromecanicos;
partes que podem sofrer desgaste; e etc.); e intervalos de servigos ou jornadas
recomendadas;

o QOutros limites: propriedades dos materiais que serdo processados;
organizacao e limpeza (nivel de limpeza exigido); e meio ambiente (Ex: condi¢des
de temperatura requisitadas; possibilidade de operacdo da maquina em ambientes
internos ou externos; clima seco ou umido; tolerancia a poeira e liquidos; incidéncia
da luz solar; e etc.).

Apds determinar os limites, o passo fundamental em qualquer apreciagao de
riscos de uma maquina é a identificacdo sistematica dos perigos razoavelmente
previsiveis (perigos permanentes e perigos que possam surgir repentinamente),
situagdes perigosas e eventos perigosos, que possam acontecer durante todo o ciclo
de vida da maquina quer dizer: transporte, montagem e instalagcéo; preparagao para
uso; uso; e desmontagem, desativacédo e descarte (ABNT NBR ISO 12100, 2013).
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Além disso, somente quando os perigos sao identificados € que os passos
para a eliminagao ou redu¢cao dos mesmos podem ser dados. Por conseguinte, para
identificar os perigos, o projetista deve considerar os respectivos aspectos (ABNT
NBR ISO 12100, 2013):

. Interagdo humana no decorrer de todo o ciclo de vida da maquina: a
identificacdo deve considerar todas as tarefas relacionadas em cada fase do ciclo de
vida da maquina. Tal identificagdo deve prezar também, entretanto ndo limitado, as
correspondentes categorias de tarefas, ou melhor: ajustes; testes; programacéao e
instrucdo; substituicdo de ferramenta; partida da maquina; todos os modos de
operacao; alimentagdo da maquina; remocado do produto da maquina; parada da
maquina; parada da maquina em situagbes de emergéncia; retomada da operagao
ap6s emperramento (engui¢co) ou bloqueio; nova partida depois de uma parada
inesperada; deteccdo de defeitos e resolugdo de problemas (intervengdo do
colaborador); limpeza e organizagdo; manutengcdo preventiva; e manutencéo
corretiva;

o Possiveis estados da maquina: a maquina operando normalmente
(executando sua fungdo prevista); a maquina ndo executando sua fungdo prevista
(Ex: mau funcionamento), devido a diferentes razdes, que inclui: variagdo de
propriedades, assim como dimensdes do material ou peca que esta sendo
processada; falha em um ou mais de seus componentes, partes ou servigos;
disturbios externos (Ex: choques; e vibragdo ou interferéncia eletromagnética);
falhas ou deficiéncias de projeto (Ex: falhas de software); disturbios no suprimento
de energia; e condi¢gdes no entorno da maquina (Ex: imperfei¢des na superficie do
piso);

o Comportamento nao intencional do colaborador ou formas de ma
utilizacdo da maquina razoavelmente previsiveis: perda do controle da maquina por
parte do colaborador (principalmente quando conduzido por dispositivos portateis ou
moveis); comportamento instintivo de uma pessoa em detrimento de mau
funcionamento, incidentes ou falhas durante a utilizagdo da maquina;
comportamento proveniente de falta de atencdo, concentracdo ou descuido;
comportamento oriundo da adoc¢édo do “caminho mais facil” para efetuar uma tarefa;
comportamento decorrente de pressbes para manter a maquina operando em
quaisquer circunstancias; e comportamento derivado de determinadas pessoas (Ex:

pessoas desabilitadas; e criangas).
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Para mais, cabe ressaltar que observar a documentacao de projeto disponivel
pode ser uma maneira util para a identificagdo dos perigos interligados a maquina,
especialmente aqueles associados com partes mdveis, tais como motores ou
cilindros hidraulicos (ABNT NBR ISO 12100, 2013).

Também, é importante mencionar que a ABNT NBR ISO 12100:2013, em seu
Anexo B, demonstra exemplos de perigos, situagdes perigosas e eventos perigosos,
com o intuito de auxiliar neste processo.

Conforme a ABNT NBR ISO 12100 (2013), posteriormente a identificagao
dos perigos deve ocorrer a estimativa de riscos, para cada situagao ou circunstancia
de perigo, por intermédio da determinagcdo dos elementos de risco, ou melhor, o
risco correlacionado a uma estipulada situacdo perigosa depende dos seguintes
elementos, quer dizer: da gravidade do dano; da probabilidade de ocorréncia deste
dano, que depende da exposicao de pessoa (s) ao perigo, do acontecimento de
eventos perigosos; e das possibilidades humanas ou técnicas para impedir ou limitar
os danos.

Por outro lado, a norma ISO/TR 14121-2:2012 estd diretamente
correlacionada a norma ABNT NBR ISO 12100:2013, pois auxilia na apreciacdo de
riscos, por meio da estimativa, que engloba parametros para a analise de riscos e
para posterior avaliagao de riscos.

Portanto, segundo a ISO/TR 14121-2 (2012), tais pardmetros sdo abordados
também como “GFOP”, ou melhor: G (gravidade ou severidade do dano); F
(frequéncia e/ou duracao da exposi¢cao ao fenbmeno perigoso); O (probabilidade de
ocorréncia do evento perigoso); e P (possibilidade de evitar os danos).

Além do mais, segue, abaixo, as caracteristicas e classificagbes de cada
parametro (ISO/TR 14121-2, 2012):

. G: a gravidade ou severidade do dano pode ser estimada considerando
a gravidade das lesbes ou dos danos a saude. Para tanto, as escolhas propostas
sao: G1 - ferimento leve — normalmente reversivel — Exemplos: abrasao;
laceracgdes; contusdes; pequena lesdo que requer primeiros socorros; e etc.; e G2 —
ferimento grave — geralmente irreversivel e inclui morte — Exemplos: membro
quebrado ou arrancado; grave ferimento com pontos; morte; e dentre outros;

. F: a exposigdo pode ser estimada, considerando a necessidade de

acesso as zonas perigosas ou de riscos (Ex: para o funcionamento de uma maquina,
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O reparo ou a manutencao; a natureza do acesso, tal como a alimentacdo manual de
materiais; o tempo de permanéncia na zona perigosa ou de riscos; o numero de
pessoas com a necessidade ou precisdo de acesso a area de riscos; e também a
frequéncia de acesso). As opgdes sdo: F1 — raro a bastante frequente e/ou
exposicao de curta duracao; e F2 — frequente a permanente e/ou exposicdo por
longo periodo;

o O: a probabilidade de ocorréncia de um evento perigoso pode ser
estimada considerando: os dados de confiabilidade e outros estatisticos; o historico
de acidentes; o historico de danos a saude; e a comparacdo com riscos de outra
maquina semelhante (sob condi¢des especificas). As opg¢des sado: O1 —
probabilidade baixa: praticamente improvavel e indice que vai de baixo para médio —
tecnologia estavel com comprovacédo de aplicagdo segura e robustez; 02 -
probabilidade média: indice médio — provavelmente ocorrera — evento perigoso
correlacionado a uma falha técnica ou evento provocado pela acdo de uma pessoa
qualificada, experiente, com treinamento, que tem consciéncia do nivel de risco; e
dentre outros; e O3 — probabilidade alta: indice que vai de médio a alto — evento
perigoso provocado pela agdo de uma pessoa sem experiéncia ou treinamento
pessoal ou especifico;

o P: a possibilidade de evitar os danos permite impedir ou limitar os
danos, em fungao: das pessoas que operam a maquina; da velocidade de apari¢cao
do evento perigoso (se é repentina ou nao); da consciéncia do perigo; e da
possibilidade humana de evitar ou limitar os danos, como por exemplo, agao do
reflexo, agilidade e viabilidade de fuga. As opg¢des sdo: P1 — €& possivel sob
determinadas condi¢cdes, como por exemplo, controle de temperatura, barulho ou
ruido e analise da ergonomia; e P2 — impossivel ou raramente possivel.

Para mais, de acordo com a ISO/TR 14121-2 (2012), a cada situagao de risco
€ atribuido um indice de risco. Por conseguinte, a norma também contribui para
realizar a avaliagcdo de riscos de maquinas e equipamentos, na qual a estimativa da
situagao de risco é feita com as seguintes consideragodes:

o indice de risco 1 ou 2: corresponde a menor prioridade de acdo
(prioridade 3) e é classificado como toleravel,

o indice de risco 3 ou 4: corresponde a uma média prioridade de acdo

(prioridade 2) e é classificado como intoleravel;
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o indice de risco 5 ou 6: corresponde a maior prioridade de acdo
(prioridade 1) e é classificado como intoleravel.

Portanto, cabe ressaltar, que se o risco for classificado como intoleravel,
medidas mitigadoras devem ser selecionadas e instaladas. Ademais, para garantir
que as solugdes atendam aos objetivos e ndo resultem em nenhuma nova situagao
de risco, repete-se o procedimento de apreciagdo, considerando os novos meios de
reducao de riscos instalados.

A Figura 3, abaixo, demonstra o grafico de estimativa de riscos:

Probability of

ibility of Risk
Severity Exposure acourrance of a P:f;ﬁg:,]é; it
hazardous event
_Sislght = FL.F2 01, 02 _ Al AZ i f
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— a E;llhj'?-l--'---’
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Figura 3: Gréfico de Riscos para a Realizagdo de uma Estimativa de Riscos
Fonte: ISO/TR 14121-2 (2012)

2.5 CATEGORIZAGAO — ABNT NBR ISO 14153:2013

A categorizagdo dos componentes de seguranga, fundamentada na norma
ABNT NBR ISO 14153:2013, tem o propdsito de avaliar a confiabilidade e definir a
categoria dos dispositivos de seguranga de maquinas, indispensaveis para preservar
a integridade fisica dos colaboradores que interagem com elas, e também para
otimizar a apreciagao e a reducao de riscos.

Além disso, segundo a ABNT NBR ISO 14153 (2013), para categorizar os
componentes de seguranga de uma maquina, alguns conceitos sao relevantes, e
dentre eles dois sdo necessarios, ou melhor, a especificagdo das categorias e a
caracterizacao dos parametros de estimativa de reducao de riscos.

As categorias sdo subdivididas em B; 1; 2; 3; e 4 (ABNT NBR ISO 14153,
2013):
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. Categoria B: as partes de sistemas de comando associadas a
seguranga, no minimo, devem ser projetadas, construidas, selecionadas, montadas
e combinadas, em conformidade com as normas consideraveis, utilizando os
principios essenciais de seguranga para aplicagcao inerente, de modo que resistam
a: fadiga operacional prevista, como, por exemplo, a confianga em relacdo a
capacidade e regularidade ou frequéncia de comutagdo ou substituicdo; interferéncia
do material processado ou usado no processo, como, por exemplo, o uso de
detergentes em maquinas de lavar; e demais interferéncias externas significativas,
como, por exemplo, campos externos, vibragdes mecanicas, disturbios ou bloqueio
do fornecimento de energia;

. Categoria 1: devem ser praticadas as exigéncias da Categoria B
conjuntamente com as desta categoria. As partes de sistemas de comando relativas
a seguranga, de Categoria 1, precisam ser projetadas e construidas usando
componentes bem simulados e principios de seguranga certificados. Um
componente bem simulado, para uma aplicagao referente a segurancga, € aquele que
tem sido amplamente aplicado no passado, com resultados aceitaveis em funcdes
similares, ou construido e analisado usando principios que demonstrem sua
apropriagao e confiabilidade para propésitos relativos a seguranga;

. Categoria 2: devem ser praticadas as exigéncias da Categoria B e a
utilizagdo dos principios de segurancga certificados, conjuntamente com os requisitos
desta categoria. As partes de sistemas de comando relativas a segurancga, de
Categoria 2, precisam ser projetadas de modo que sejam analisadas em intervalos
pertinentes pelo sistema de comando da maquina. A constatacdo das funcdes de
seguranga deve ser realizada: na partida da maquina e anteriormente ao inicio de
qualquer circunstancia de perigo; e frequentemente no decorrer da operacéao, se a
avaliagcao do risco e natureza de operagao demonstrarem que tal acao € necessaria.
O inicio desta constatacdo pode ser automatico ou manual. No entanto, qualquer
constatacao da (s) funcao (des) de seguranca deve: possibilitar a operagdo mesmo
se nenhum defeito for encontrado; e produzir um sinal de saida, que comeca uma
acao conveniente do comando, se um defeito foi detectado. Além do mais, sempre
que viavel, este sinal deve comandar um estado seguro, e quando nao for possivel
comandar este estado, como por exemplo, em uma fusédo de contatos no dispositivo

final de substituicdo ou comutagdo, a saida deve gerar um aviso de perigo. A
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constatagcdo por si mesma nao deve resultar em uma situacdo de perigo. O
equipamento de constatagcdo pode ser parte integrante ou ndo da parte (s) relativa
(s) a seguranga que demanda (m) a fungdo de seguranga. Posteriormente a
constatagdo de um defeito, o estado seguro deve ser sustentado até que o defeito
tenha sido solucionado;

. Categoria 3: devem ser praticadas as exigéncias da Categoria B e a
utilizagdo dos principios de segurancga certificados, conjuntamente com os requisitos
desta categoria. Partes alusivas a seguranga de sistemas de comando, de Categoria
3, devem ser projetadas de modo que um defeito isolado, em qualquer destas
partes, ndo resulte na perda das fungdes de seguranga. Defeitos de modos comuns
devem ser apontados, quando a probabilidade da ocorréncia, de tal defeito, for
significativa. Em todo o caso, que razoavelmente executavel, o defeito isolado deve
ser identificado durante ou anteriormente do préximo requerimento da fungdo de
seguranca;

. Categoria 4: devem ser praticadas as exigéncias da Categoria B e a
utilizagao dos principios de segurancga certificados, conjuntamente com os requisitos
desta categoria. Partes alusivas a seguranga de sistemas de comando, de Categoria
3, devem ser projetadas de modo que: uma falha isolada em qualquer destas partes,
relativas a segurancga, nao resulte na perda das fungdes de segurancga; e que a falha
isolada seja detectada anteriormente ou durante a proxima atuagdo em termos da
funcdo de seguranga, como, por exemplo, instantaneamente ao ligar o comando no
final do ciclo de operagdao de uma maquina. Entretanto, se esta detec¢cdo nao for
executavel, a abundancia ou acumulo de defeitos ndo deve resultar na perda das
funcbes de seguranca. Caso a constatacdo de determinados defeitos ndo seja
executavel ao menos durante a deteccdo sequencial a ocorréncia do defeito, por
motivos de tecnologia ou engenharia de circuitos, o acontecimento de defeitos
posteriores deve ser admitido. Nesta situagdo, o acumulo de defeitos ndo deve
resultar na perda das fungdes de seguranca. Além disso, a revisdo dos defeitos
pode ser interrompida, quando a probabilidade de ocorréncia de defeitos
subsequentes for classificada como suficientemente baixa. Neste caso, a quantidade
ou numero de defeitos, em combinagdo, que necessitam ser considerados,
dependera da tecnologia, estrutura e aplicagéo, porém devem ser aceitaveis para
atingir o critério de deteccéo.

O Quadro 1, abaixo, demonstra os requisitos das categorias:
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PRINCIPIOS
CATEGORIA RESUMO DOS REQUISITOS O rrA 1O | PARA ATINGIR
A SEGURANCA
Partes de sistema de comando, relativos
a seguranga e/ou seus equipamentos de A ocorréncia de um Principalmente
protegao, assim como seus componentes, defeito pode resultar evidenciado ou
B devem ser projetados, construidos, X P = caracterizado
: . a perda da funcéo de ~
selecionados, montados e combinados pela selegao dos
seguranga
segundo as normas relevantes, de modo componentes
que resistam as influéncias esperadas
A ocorréncia de um
defeito pode resultar
. ~ . na perda da fungao
Og re’qylsnos de B s&o aplicados. de seguranga, no Principalmente
Principios comprovados e componentes tant . .
1 de seguranga bem testados devem ser enan’o a evidenciado ou
Usados probabilidade de caracterizado
ocorréncia é menor pela estrutura
que para a categoria
B.
A ocorréncia de um
Os requisitos de B e a utilizagéo de defeito pode resu~|tar
oo na perda da fungao o
principios de seguranga comprovados se de sequranca entre Principalmente
aplicam. gurang evidenciado ou
2 = as verificagoes. ;
A funcgdo de seguranca deve ser ~ caracterizado
) . A perda da funcao
analisada em intervalos adequados pelo d . pela estrutura
. o e segurancga é
sistema de comando da maquina
constatada pela
verificagao
Os requisitos de B e a utilizacao de Quando um defeito
principios de seguranga comprovados se | isolado ocorre a
aplicam. fungdo de seguranca
As partes relacionadas com seguranca € sempre cumprida.
devem ser projetadas de modo que: Alguns defeitos, Principalmente
3 » Um defeito isolado em qualquer entretanto, ndo todos | evidenciado ou
destas partes n&o resulte na serdo detectados. caracterizado
perda da fungdo de seguranca; O acumulo de pela estrutura
» Sempre que razoavelmente defeitos ndo
praticavel, o defeito isolado seja detectados pode
detectado. resultar na perda da
fungdo de seguranca
Os requisitos de B e a utilizagéo de
principios de seguranga comprovados se
aplicam.
As partes relacionadas com seguranga .
devem ser projetadas de modo que: Quando OSfdef‘?'toj
» Um defeito isolado em qualquer ocorrem a fungao de
destas partes nao resulte na seguranca %ampre Principalmente
perda da func¢do de seguranca; Sera cumprida. evidenciado ou
4 Os defeitos serao

» O defeito isolado seja detectado
durante ou antes da préxima
demanda da fungao de
seguranca. Se isso nao for
possivel, o acumulo de defeitos
nao pode levar a perda da fungao
de seguranga.

detectados a tempo
de impedir a perda
da fungao de
seguranca

caracterizado
pela estrutura

Quadro 1 — Requisitos das Categorias
Fonte: ABNT NBR ISO 14153 (2013)
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De acordo com a ABNT NBR 14153 (2013), os parametros de estimativa de
reducao de riscos sado subdivididos em severidade do ferimento (S1 e S2),
frequéncia e/ou tempo de exposi¢cédo ao perigo (F1 e F2) e possibilidade de evitar o
perigo (P1 e P2):

. Severidade do Ferimento (S1 e S2): na estimativa do risco, oriundo de
um defeito na parte referente a seguranca de um sistema de comando, somente
ferimentos leves (geralmente reversiveis) e ferimentos sérios (geralmente
irreversiveis, inclusive a morte) sdo considerados. Para tomar uma decisédo, as
consequéncias comuns de acidentes e processos normais de cura devem ser
verificadas, na definicdo de S1 e S2, como, por exemplo: contusdes e/ou laceracoes,
sem complicagdes, devem ser apontadas como S1, porém uma amputagdo ou morte

deve ser classificada como S2;

> S1: ferimento leve (geralmente reversivel).
> S2: ferimento sério (geralmente irreversivel), incluindo morte.
o Frequéncia e/ou tempo de exposi¢cao ao perigo (F1 e F2): um periodo

de tempo, comumente valido para a determinagao do parametro F1 ou F2, ndo pode
ser especificado. Porém, a seguinte explicagao pode ajudar na tomada da deciséo
correta, em casos de duvida, ou melhor, F2 deve ser escolhido se o colaborador
estiver, frequentemente ou regularmente, exposto ao perigo. E desprezivel se o
mesmo colaborador ou colaboradores diferentes estiverem expostos ao perigo, em
sucessivas situagdes, como, por exemplo, para o uso de elevadores. O periodo de
exposicao ao perigo deve ser analisado com base no valor médio constatado, com
relagdo ao periodo total de uso do equipamento. Neste caso, por exemplo, se for
preciso acessar regularmente as ferramentas de uma maquina, durante sua
operacgao ciclica para alimentar e movimentar pecas, F2 deve ser selecionado. Se o

acesso apenas for necessario de tempo em tempo, pode-se selecionar F1;

> F1: raro a relativamente frequente e/ou baixo tempo de exposicao.

> F2: frequente a continuo e/ou tempo de exposi¢ao longo.
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. Possibilidade de evitar o perigo (P1 e P2): quando um perigo ocorre, é
importante saber se ele pode ser reconhecido e quando pode ser evitado, antes de
acarretar um acidente. Por exemplo, uma consideragdo fundamental é se o perigo
pode ser diretamente identificado, por suas caracteristicas fisicas ou através de
conceitos técnicos, tal como indicadores. Outros aspectos relevantes que
influenciam na selegdo do parametro P, abrange, por exemplo: a operagdo com ou
sem supervisao; a operagao por especialistas ou por nao profissionais; a velocidade
com que O perigo ocorre, como, por exemplo, rapidamente ou lentamente; as
possibilidades de evitar perigo, como, por exemplo, por fuga ou intervencdo de
terceiros; e as experiéncias praticas de seguranga, correlacionadas ao processo.
Quando uma situagdo de perigo acontece, P1 deve somente ser selecionado se
houver uma chance real de evitar um acidente ou diminuir, consideravelmente, o seu
efeito. No entanto, P2 deve ser selecionado se praticamente nao houver chance de

evitar o perigo.

> P1: possivel sob condicdes especificas.

> P2: quase nunca possivel.

2.6 EXTRUSAO DE ALUMINIOS

A extrusado é definida como o processo de transformacdo mecéanica em que
um tarugo de metal é reduzido em sua sec¢ao transversal, quando submetido a fluir
por meio do orificio de uma matriz (ferramenta), sob decorréncia de altas pressoes.
E semelhante a uma pasta de dente sendo evacuada do seu tubo (ABAL, 2007). Tal

processo € exemplificado pela Figura 4 abaixo:

/-EMBOLD /RECIFIENTE MATRIZ

FORGA "F"

| "
'TARUGO DE ALUMINIO

Figura 4 — Extrusdo de Aluminio
Fonte: Menegaz (2014)
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De acordo com Murakami (2009) o processo de extrusdo de aluminios tem
inicio através de um tarugo, que passa por um procedimento de aquecimento antes
de ser encaminhado a extrusora. Ainda, no processo de extrusdo, o colaborador
seleciona a matriz que sera utilizada, uma vez que é ela que determinara o formato
do aluminio extrudado.

O ingresso de ligas de aluminio intermediarias, designadas termicamente na
prépria prensa de extrusao e de excelente extrudabilidade, propiciou uma acelerada
expansdo desta industria pds-guerra. Atualmente, sistemas de fachada cortina,
pecas de carrocerias de Onibus e caminhdes, janelas e portas, estruturas
aeroespaciais e varios outros itens sao produzidos a partir de perfis de aluminio
extrudado (ABAL, 2007).

O processo de extrusdo precisa de equipamentos suplementares, dentre eles:
fornos para aquecimento de tarugos e de tratamento térmico de perfis, e também
dispositivos para esticamento, transporte e corte de produtos extrudados. Para mais,
dois tipos de processo de extrusdo sdo mais comuns: extrusdo indireta inversa e
extrusdo direta (ABAL, 2007).

A Figura 5, a seguir, apresenta, detalhadamente, o processo de extrusao de

aluminios realizado por prensas extrusoras:



1 cabega do pistan pringipal —.7 o 5
2 trancha 8 ':_;r_..-l.- oy e
3. cilindro principal ;
4, pistao empurrador
5. disco de pressdo
&. tarugo
7. transportadar
8. recipiente 12. perfil extrudado
2 matriz 13. pistdo principal :
10 pacate da ferramanta 14. talao A
11 "platen” (tunel de saida) 15, bucha do recipiante 2
16. encosio proprio da ferramenta
A) Carregamento do tarugo 17. carcaga da ferramenta
- S 18, encosto
L 19. parta-ferramenta
2}—[]\5—_
—~ o 41 | 20. encosta
E’ 101 [ ﬁ—m 21, anel de pressilo
é} oy 5 U
W (&) ezle) {19
C) Descarte do talao.
B) Extrudando Retragio do pistio e do recipiente
0
o N —

Sinteticamente, podemos definir as sequintes forgas presentes na extrusao:
Extrusdo direta: F= F_! + F: onde: F= Forga necessaria para a extrusdo
Extrusdo indireta: F = F_ F . = Forga de atrito

F.= Forga de cisalhamento

Figura 5 — Processo de Extrusdo de Aluminio
Fonte: ABAL (1990)
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3 METODOLOGIA

Os tipos de pesquisa utilizados no trabalho foram: bibliografica; de campo; e
qualitativa.

Segundo Marconi e Lakatos (2003, p. 44), a pesquisa bibliogafica é aquela
que abrange oito fases distintas: definicdo do tema; composi¢cdo do plano de
trabalho; identificacdo; localizagdo; compilacéo; fichamento; analise e interpretacao;
e redacao.

A pesquisa de campo tem a finalidade de adquirir informagdes e/ou
conhecimentos sobre um problema, para o qual se requer uma solucdo, ou de uma
hipotese, que deve ser comprovada, ou, também, encontrar relagbes entre eles.
Além disso, suas fases, exigem, em primeiro lugar, proceder uma pesquisa
bibliografica sobre o tema (MARCONI; LAKATOS, 2003).

A pesquisa qualitativa foi utilizada, pois o estudo foi focado em uma coleta de
informagdes e na analise apreciativa dos dados. Ademais, de acordo com Severino
(2007, p. 118), quando se refere a pesquisa quantitativa ou qualitativa é
aconselhavel falar em abordagem quantitativa e qualitativa, pois, com estas
designacgdes, concerne referir-se a conjuntos de metodologias, que circundam
variadas referéncias epistemoldgicas.

Primeiramente, foi feita uma visita técnica (Data: 22/06/2017) na empresa
para coletar as informagbes necessarias e realizar um registro fotografico, ou
melhor, para caracterizar e diagnosticar a prensa extrusora de aluminio. Ademais,
também é significativo mencionar que se refere a uma empresa de refusao, extrusdo
e fabricagao de perfis de aluminio (Segundo o Quadro 1 — “Relagéo da Classificagéo
Nacional das Atividades Econdmicas — CNAE”, da Norma Regulamentora — NR 4, a
empresa € classificada como “Metalurgia do aluminio e suas ligas” e apresenta grau
de risco 4 com SESMT devidamente dimensionado), localizada na Regidao Norte do
Estado do Parana, com ferramentaria propria e composta por 230 funcionarios.

Para tanto, o diagndstico foi respaldado na NR 12, e identificou as nao
conformidades, avaliando os seguintes itens: arranjo fisico e instalagdes; instalagdes
e dispositivos elétricos; dispositivos de partida, acionamento e parada; sistema de
segurancga; dispositivos de parada de emergéncia; meios de acesso permanente;
componentes pressurizados; transportadores de materiais; aspectos ergonémicos;

riscos adicionais; manutengao, inspecéo, ajuste e reparos; sinalizacdo; manuais;
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procedimentos de trabalho e seguranga; capacitagdo; e requisitos especificos de
seguranga.

Posteriormente, foi feita uma analise de riscos e uma categorizagdo da prensa
extrusora de aluminio. A analise de riscos foi feita segundo as normas ABNT NBR
ISO 12100:2013 e ISO/TR 14121-2:2012, por meio da identificagcdo de possiveis
perigos e suas causas, resultantes da operagao da prensa extrusora de aluminio, e
aplicacdo do método “GFOP”. A categorizag&o foi realizada de acordo com a ABNT
NBR ISO 14153:2013, e teve como foco principal a determinagéo da categoria dos
dispositivos ou componentes de seguranga necessarios para garantir a integridade
fisica dos colaboradores, que interagem com a maquina, e também a especificagdo

dos parametros de estimativa de reducao de riscos.
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES

A seguir foram apresentados os resultados e discussdes do estudo,

segmentados em:

12);

Diagnostico NR 12;
Arranjo Fisico e Instalagbes (ltens 12.6 a 12.13 da NR 12);
Instalagdes e Dispositivos Elétricos (ltens 12.14 a 12.23 da NR 12);

Dispositivos de Partida, Acionamento e Parada (ltens 12.24 a 12.37 da

Sistemas de Seguranca (Itens 12.38 a 12.55 da NR 12);

Dispositivos de Parada de Emergéncia (ltens 12.56 a 12.63 da NR 12);
Meios e Acesso Permanente (ltens 12.64 a 12.76 da NR 12);
Componentes Pressurizados (ltens 12.77 a 12.84 da NR 12);
Transportadores de Materiais (ltens 12.85 a 12.93 da NR 12);
Aspectos Ergonémicos (ltens 12.94 a 12.105 da NR 12);

Riscos Adicionais (ltens 12.106 a 12.110 da NR 12);

Manutengéo, Inspecgéo, Ajustes e Reparos (ltens 12.111 a 12.115 da

Sinalizagao (Itens 12.116 a 12.124 da NR 12);

Manuais (Itens 12.116 a 12.129 da NR 12);

Procedimentos de Trabalho e Seguranca (Itens 12.130 a 12.132);
Capacitagao (Itens 12.135 a 12.147 da NR 12);

Requisitos Especificos de Seguranca (ltens 12.148 a 12.152 da NR

Analise de Riscos da Prensa Extrusora de Aluminio;
Categorizagéo da Prensa Extrusora de Aluminio;

Consideracdes e Medidas de Controle.

4.1 DIAGNOSTICO NR 12

O diagnodstico, da prensa extrusora de aluminio, foi realizado em

conformidade com as diretrizes da Norma Regulamentadora — NR 12 — Seguranca

do Trabalho em Maquinas e Equipamentos, do Ministério do Trabalho (Portaria N°
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3.214, de 8 de junho de 1978, e na sua ultima atualizagdo da Portaria N° 873, de 6
de julho de 2017).

4.1.1 Arranjo Fisico e Instalagbes (Itens 12.6 a 12.13 da NR 12)

Visivel a movimentacao de ferramentas pesadas e quentes no entorno da
maquina, sem nenhuma espécie de sinalizacdo ou contencio de riscos, de queda e
queimadura, nédo atendendo ao item 12.13 (As maquinas, as areas de circulagéo, os
postos de trabalho e quaisquer outros locais, em que possa ter trabalhadores,
devem estar posicionados de maneira que nao ocorra transporte e movimentagao

aérea de materiais sobre os mesmos). Vide, em apéndice, a Fotografia 1.
4.1.2Instalagdes e Dispositivos Elétricos (ltens 12.14 a 12.23 da NR 12)

N&o demonstrado aterramento especifico nas carcagas de todos os conjuntos
existentes, ndo atendendo ao item 12.15 (Devem ser aterrados, de acordo com as
normas técnicas oficiais vigentes, as instalagbes, carcagas, involucros, blindagens
ou partes condutoras das maquinas e equipamentos, que ndo englobam os circuitos
elétricos, mas que possam se manter sob tensao).

Os painéis de alimentagado principais possuem portas e fechaduras
apropriados, entretanto, algumas destas portas de acesso se encontravam
destrancadas, nao correspondendo ao item 12.18 a (Os quadros de energia, das
maquinas e equipamentos, devem respeitar requisitos minimos de seguranga,
dentre eles, possuir porta de acesso, mantida permanentemente fechada).

Toda a lateral esquerda do conjunto, da prensa extrusora, apresenta um
corredor de acesso, conjuntamente a parede que divide os galpdes, no entanto
possibilita o acesso direto aos trilhos de alimentacdo dos carros transportadores, em
tensdo 220 Volts, e sem nenhuma espécie de protecdo, ndo atendendo ao item
12.21 ¢ (S&o proibidas, nas maquinas e equipamentos, a presenca de partes
energizadas expostas de circuitos que usam energia elétrica). Vide, em apéndice, a
Fotografia 28.

Os painéis de alimentacdo, da area de producgdo, apresentaram partes
energizadas expostas, também nao atendendo ao item 12.21 c. Vide, em apéndice,
as Fotografias 19; 20; 21; e 22.
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4.1.3 Dispositivos de Partida, Acionamento e Parada (Itens 12.24 a 12.37 da NR 12)

O conjunto, da prensa extrusora, € amplo e atua com trés colaboradores da
area de prensagem e outros, conjuntamente aos esticadores e acomodacgao, para
realizar o transporte até o corte final, entretanto em todos estes postos de trabalho
s possui um comando, e a cargo de um unico colaborador, ndo atendendo ao item
12.30 (Nas maquinas e equipamentos, nos quais a operagdao necessite da
participacdo de mais de um colaborador, o numero de dispositivos de acionamento
bimanual simultdneos deve atender ao numero de colaboradores expostos aos
perigos, provenientes de seu acionamento, de maneira que o nivel de protegéo seja
0 mesmo para cada colaborador). Portanto, neste caso, o sistema devera ser
monitorado por meio de um relé de protecdo. Além do mais, também deve ser
melhorada a sinalizagao dos painéis de acionamento existentes. Vide, em apéndice,
as Fotografias 1; 33; e 37.

4.1.4 Sistemas de Seguranca (Itens 12.38 a 12.55 da NR 12)

A prensa extrusora de aluminio ndo possui nenhum tipo de protecao nas duas
laterais da area de prensagem, tanto do lado operacional, quanto do lado oposto,
proporcionando acesso direto a zona de risco iminente, e, consequentemente,
gerando perigo a integridade fisica dos colaboradores, néo atendendo ao item 12.38
(As zonas de perigo, das maquinas e equipamentos, devem ter sistemas de
seguranga caracterizados por protec¢des fixas, moveis e dispositivos de seguranga
interligados, que promovam protecdo a saude e a integridade fisica dos
colaboradores). Vide, em apéndice, as Fotografias 2; 6; 15 e 16.

Apds o corte, parte do tarugo de aluminio prossegue em seu carro
transportador até o macgarico de preparagdo e area de prensagem, que permanece
em movimentagdo constante, sem nenhuma espécie de protecdo na sua parte
traseira e com uma tela de protecao lateral precaria, também nao atendendo ao item
12.38. Vide, em apéndice, as Fotografias 3; 4; 5 e 6.

O ambiente interno da prensa apresenta acesso livre pela parte traseira do
conjunto e diversas partes moveis expostas, sem nenhuma espécie de protegéo
efetiva, tais como pistdes laterais, carro de transporte, macgarico e transportadores
complementares laterais a prensa, também nao atendendo ao item 12.38. Vide, em

apéndice, a Fotografia 14.
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Toda a lateral esquerda do conjunto forma um corredor de acesso interligado
a parede, possibilitando o acesso direto a diversas partes em movimento, tais como,
roldanas, cabos de aco, carros transportadores dos perfis, roletes e os préprios
perfis em alta temperatura, também nao atendendo ao item 12.38. Vide, em
apéndice, as Fotografias 7; 28; e 30.

O conjunto de apoio e controle dos carros transportadores, localizado na
extremidade esquerda da frente da prensa, apresenta uma protecdo de tela, no
entanto com uma abertura frontal, viabilizando o acesso a diferentes partes moveis
expostas, tais como cabos de ago, roldanas, engrenagens e correntes, também nao
atendendo ao item 12.38. Vide, em apéndice, a Fotografia 29.

As duas partes integrantes do esticador de perfis, sendo uma localizada na
parte intermediaria e a outra na parte frontal do conjunto, apresentaram diversas
partes moveis expostas, tais como, movimento da estrutura completa para
calibragem, segundo a espécie e tamanho das pecas, além de cabos de aco,
roldanas, engrenagens e correntes, também n&o atendendo ao item 12.38. Vide, em
apéndice, as Fotografias 33; 34; 35; 36 e 37.

A serra circular instalada, conjuntamente ao carro transportador, possibilita o
corte dos perfis na parte intermediaria do conjunto, e mesmo apresentando coifa de
protecao, fica completamente exposta e com acesso livre pelas duas extremidades
do trilho, também n&o atendendo ao item 12.38. Vide, em apéndice, a Fotografia 32.

Nao foi encontrada a interface dos dispositivos, de protecdo da prensa, com
relé ou controlador légico programavel de seguranga — clp, ndo atendendo ao item
12.39 e (Os sistemas de seguranga devem ser selecionados e instalados de maneira
a atender determinados requisitos, dentre eles, manterem-se sob vigilancia
automatica, ou melhor, monitoramento conforme a categoria de seguranga

necessaria).
4.1.5Dispositivos de Parada de Emergéncia (ltens 12.56 a 12.63 da NR 12)

Foi notado que os dispositivos de parada de emergéncia estdo instalados
somente nos painéis e mesas de comando, entretanto afastados das diversas
maquinas que compdem o conjunto prensa, que possui uma area muito extensa,
nao atendendo ao item 12.57 (Os dispositivos de parada de emergéncia devem ficar
posicionados em locais de facil acesso e visualizac&o, pelos colaboradores em seus
postos de trabalho e demais pessoas, e mantidos permanentemente desobstruidos).
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Para tanto, também cabe ressaltar, que deve ser melhorada a sinalizagdo dos
dispositivos de parada de emergéncia existentes. Vide, em apéndice, as Fotografias
17 e 18.

Os dispositivos de parada de emergéncia existentes ndo possuem rearme ou
reset manual, que permita o retorno da operagao da prensa apenas apos a correcao
do evento que tenha motivado o seu acionamento, ndo atendendo ao item 12.63 (A
parada de emergéncia deve exigir rearme ou reset manual, a ser feito apenas apos

a corregao do evento que motivou o acionamento da parada de emergéncia).
4.1.6 Meios e Acesso Permanente (ltens 12.64 a 12.76 da NR 12);

A parte traseira do conjunto apresenta um fosso, com profundidade de
aproximadamente 1,5 metros, sem nenhum tipo de guarda corpo ao longo de parte
do seu perimetro, ndo atendendo ao item 12.70 (Os meios de acesso, com excegao
da escada fixa do tipo marinheiro e elevador, devem possuir sistema especifico de

protecao contra quedas). Vide, em apéndice, as Fotografias 23; 24; 25; e 26.
4.1.7 Componentes Pressurizados (Itens 12.77 a 12.84 da NR 12)

Nao foram constatados problemas com os componentes pressurizados, que

possam causar risco direto aos colaboradores que interagem com a prensa.
4.1.8 Transportadores de Materiais (ltens 12.85 a 12.93 da NR 12)

A parte traseira da prensa possui um alimentador automatico de tarugos de
aluminio para o processo, mas este transportador apresenta diversas partes em
movimentagdo constante, tais como, engrenagens, roldanas e correntes, tanto em
sua parte inferior como superior (Vide, em apéndice, as Fotografias 8; 10; e 12),
além de canaletas pneumaticas, pistbes e batentes (Vide, em apéndice, as
Fotografias 9 e 11), e todos sem nenhuma espécie de protegcdo adequada e
localizados ao lado do corredor de circulagao principal, ndo atendendo ao item 12.85
(Os movimentos perigosos dos transportadores, continuos de materiais, devem ser
protegidos, principalmente nos pontos de esmagamento, agarramento e
aprisionamento, formados por esteiras, correias, roletes, acoplamentos, freios,

roldanas, amostradores, volantes, tambores, engrenagens, cremalheiras, correntes,
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guias, alinhadores, regiao do esticamento e contrapeso e demais partes moveis
acessiveis, no decorrer de uma operagao normal).

Toda a lateral esquerda do conjunto apresenta um corredor de acesso junto a
parede, entretanto permite o acesso direto as engrenagens, correias e carros
transportadores dos perfis de aluminio, em movimento constante, também nao
atendendo ao item 12.85. Vide, em apéndice, as Fotografias 30 e 31.

As escadas de acesso de uma das extremidades e a passarela de transito de
operadores, na parte superior da plataforma de apoio de perfis, ndo possuem
nenhuma espécie de guarda corpo de protegdo, além da existéncia de diversas
zonas de risco em suas laterais, ao decorrer de todo o perimetro linear, tais como
engrenagens, correntes, polias e correias, em movimento constante, também nao
atendendo ao item 12.85. Vide, em apéndice, as Fotografias 38; 39; 40; 41; 42 e 44.

4.1.9 Aspectos Ergondémicos (ltens 12.94 a 12.105 da NR 12)

Foi notado, durante a visita técnica, a necessidade de flexdes de membros
superiores e inferiores, por parte de colaboradores, para apoio e fixagdo de
ferramentas, entretanto, a analise especifica dos esfor¢cos inadequados, posturas
incorretas e repetitivas de cada posto de trabalho, devem ser apresentadas,
detalhadamente, no Laudo Ergonémico. Portanto, sugere-se uma reavaliagado para
averiguar a realidade da empresa, mediante a possibilidade de ampliagédo, criagao
de novos setores e novas rotinas operacionais, com o intuito de analisar todos os

postos de trabalho.
4.1.10 Riscos Adicionais (Itens 12.106 a 12.110 da NR 12)

A lateral e a saida do forno de aquecimento de tarugos de aluminio
permanecem expostas, com temperaturas elevadas, ao longo do periodo de
encaminhamento do mesmo até a zona de corte, sem nenhuma espécie de protegao
ou sinalizagao ao lado do corredor principal, ndo atendendo ao item 12.109 (Devem
ser adotadas medidas de protecdo contra queimaduras, ocasionadas pelo contato
da pele com superficies aquecidas, de maquinas e equipamentos, como, por
exemplo, a reducdo da temperatura superficial, isolagdo com materiais adequados e

barreiras, sempre que a temperatura da superficie for maior que o limiar de
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queimaduras do qual é formada, para um determinado periodo de contato). Vide, em
apéndice, as Fotografias 3 e 13.

A area de saida do perfil da prensa apresenta temperaturas bastante
elevadas, e também n&o possui nenhuma espécie de protecado ou sinalizagao, além
da necessidade de interacédo dos trabalhadores para ajuste, corte manual e fixagao,
conjuntamente ao carro transportador lateral, que possibilita o seu transporte até a
plataforma frontal de apoio e regularizagdo, também ndo atendendo ao item 12.109.
Vide, em anexo, a Fotografia 6.

Toda a lateral esquerda do conjunto constitui um corredor de acesso junto a
parede, no entanto permite o acesso direto ao perfil, com temperatura elevada,
durante todo o seu perimetro, também n&o atendendo ao item 12.109. Vide, em
apéndice, a Fotografia 29.

4.1.11 Manutencéo, Inspecao, Ajustes e Reparos (ltens 12.111 a 12.115 da NR 12)

A empresa possui plano de manutencdo satisfatorio, em sistema de
cronogramas, ou melhor, as atividades s&o registradas por meio de ordens de
servicos. Consequentemente, nao foram encontrados problemas relativos ao
sistema de manutencao, tanto da empresa como da maquina ou prensa que foi
diagnosticada.

Entretanto, ndo foi revelado a existéncia de procedimento de Lockout e
Tagout - LOTO, que em portugués seriam os sistemas de seguranga de bloqueio e
sinalizagado de energias perigosas, ndo atendendo ao item 12.113 (A manutencéo,
inspecao, reparos, limpeza, ajuste e demais intervengdes, que forem necessarias,
devem ser executadas por profissionais capacitados, qualificados ou legalmente
habilitados, formalmente autorizados pelo empregador, com as maquinas e

equipamentos parados, por meio de procedimentos especificos).
4.1.12 Sinalizagao (ltens 12.116 a 12.124 da NR 12)

Foi notado que a maquina ou prensa extrusora nao apresenta sinalizagcao de
segurancga, para advertir os colaboradores e terceiros em relagdo aos riscos a que
estdo expostos, instrugcdes de operacdo e manutencdo, e demais informacdes, que
também sdo primordiais para garantir a integridade fisica e saude dos

colaboradores, ndao atendendo ao item 12.116 (As maquinas e equipamentos, assim
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como as instalagbes em que se encontram, devem ter sinalizagdo de seguranca
para advertir os trabalhadores e terceiros, sobre os riscos a que estdo expostos, as
instrucbes de operacdao e manutencido e outras informacbdes pertinentes para

assegurar a integridade fisica e a saude dos trabalhadores).
4.1.13 Manuais (Itens 12.116 a 12.129 da NR 12)

Foi verificado que a empresa devera providenciar todos os manuais (em
portugués) de suas maquinas, inclusive da prensa extrusora, para que 0s mesmos
sejam inseridos em seu prontuario (inventario) e também permanecerem disponiveis
a todos os colaboradores nos locais de trabalho. Cabe ressaltar, que caso alguma
destas maquinas nao tenha o manual, devera ser providenciada a elaboracéo por

profissionais habilitados.
4.1.14 Procedimentos de Trabalho e Seguranca (ltens 12.130 a 12.132 da NR 12)

Foi notado que ja existem alguns procedimentos de trabalho e segurancga,
porém 0os mesmos necessitam de adequacdes, com o propdsito de criar um passo a
passo operacional e de seguranga, em conformidade com o item 12.130 (Devem ser
elaborados procedimentos de trabalho e seguranga exclusivos, padronizados e com

descrigao detalhada de cada tarefa, passo a passo, a partir da analise de riscos).
4.1.15 Capacitacao (Itens 12.135 a 12.147 da NR 12)

Foi constatado treinamento de capacitacdo, que atendem aos itens e

conteudo programatico do Anexo Il da NR 12.
4.1.16 Requisitos Especificos de Seguranca (ltens 12.148 a 12.152 da NR 12);

Nao foram constatados problemas especificos, que possam resultar em riscos

diretos de acidentes aos colaboradores da maquina ou prensa extrusora.

4.2 ANALISE DE RISCOS DA PRENSA EXTRUSORA DE ALUMINIO

A analise de riscos foi fundamentada nas normas ABNT NBR ISO
12100:2013 e ISO/TR 14121-2:2012, e apos o diagndstico, os principais perigos

identificados e suas possiveis causas foram:
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o Queimadura: movimento de ferramentas, pesadas e quentes, no
entorno da prensa; e partes expostas na lateral e saida do forno de aquecimento de
tarugos de aluminio, e também na area de saida dos perfis da prensa;

o Choque elétrico: auséncia de aterramento especifico nas carcagas de
todos os conjuntos existentes; portas de acesso dos painéis de alimentagao
destrancadas; painéis de alimentacdo, da area de producdo, com partes
energizadas expostas;

o Queda: presenca de fosso na parte traseira do conjunto; e auséncia,
em determinados pontos, de protecoes fixas;

. Esmagamento: partes modveis expostas;

o Mutilagao: serra circular e partes moveis expostas.

Na Tabela 1, a seguir, foram apresentados os resultados, por intermédio da
aplicagdo do método “GFOP”, para cada perigo ou situagao de perigo identificados:

Tabela 1: Aplicagao do Método “GFOP” para os Perigos ou Situagdes de Perigos Identificados

Perigo G F o P indice Classificagao
Queimadura G1 F2 02 P1 1 Toleravel
Queda G2 F1 02 P1 2 Toleravel
Choque G2 F2 02 P2 5 Intoleravel
Elétrico
Esmagamento | G2 F2 02 P2 5 Intoleravel
Mutilagéao G2 F2 02 P2 5 Intoleravel

Fonte: Autoria Prépria

Por conseguinte, para complementar o que foi apresentado na Tabela 1:

> G1: ferimento leve, normalmente reversivel. Exemplos: abrasao;
laceragdes; contusdes; pequena lesdo que requer primeiros socorros; € etc.;

> G2: ferimento grave, geralmente irreversivel e inclui morte. Exemplos:
membro quebrado ou arrancado; grave ferimento com pontos; morte; e dentre
outros;

> F1: raro a bastante frequente e/ou exposi¢ao de curta duracéo;

> F2: frequente a permanente e/ou exposi¢ao por longo periodo;

> 0O2: probabilidade média: indice médio — provavelmente ocorrera —
evento perigoso correlacionado a uma falha técnica ou evento provocado pela agéo
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de uma pessoa qualificada, experiente, com treinamento, que tem consciéncia do
nivel de risco; e dentre outros;

> P1. é possivel sob determinadas condigdes, como por exemplo,
controle de temperatura, barulho ou ruido e analise da ergonomia;

> P2: impossivel ou raramente possivel,

> indice 1 ou 2: corresponde a menor prioridade de acdo (prioridade 3) e
e classificado como toleravel;

> indice 5: corresponde a maior prioridade de agdo (prioridade 1) e é

classificado como intoleravel.

4.3 CATEGORIZAGAO DA PRENSA EXTRUSORA DE ALUMINIO

Apds o diagnostico, em conformidade com a NR 12, e segundo a ABNT NBR
14153:2013, foi feita a categorizagdo, dos componentes de seguranga, da prensa

extrusora de aluminio, e o resultado foi apresentado na Tabela 2 a seguir:

Tabela 2 — Categorizagao em Conformidade com a ABNT NBR 14153:2013

Local Maquina Severidade Frequéncia Possibilidades Categoria
do e Tempo de Evitar o
Ferimento de Perigo
Exposicao
Extrusdo | Prensa Extrusora S2 F2 P2 4

Fonte: Autoria prépria

Portanto, para complementar, de acordo com a Tabela 2, os resultados foram:

> S2: ferimento sério (geralmente irreversivel), grave, de uma ou mais
pessoas, incluindo mortes;

> F2: frequente a continuo e/ou tempo de exposi¢ao longo;

> P2: praticamente impossivel ou quase nunca possivel;

> 4: categoria 4 com seus respectivos requisitos; comportamento do

sistema; e principios para atingir a seguranca.

4.4 CONSIDERAGOES E MEDIDAS DE CONTROLE

Apds o diagnostico e a analise de riscos, foi verificada a necessidade de
intervengdes, e, portanto, algumas consideragbes e recomendagdes sao

admissiveis:
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e Promover a demarcagcdo da area de elevacdo e movimentacdo de
ferramentas, pesadas e quentes, no entorno da prensa extrusora, assegurando a
integridade fisica de seus colaboradores. Vide, em apéndice, a Fotografia 1;

e Promover a instalagcdo de aterramento adequado em todas as carcagas dos
conjuntos existentes, garantindo a integridade fisica dos colaboradores;

e Promover o fechamento efetivo das portas dos painéis de alimentagao
principais existentes, ja que algumas estavam destrancadas na ocasido da visita
técnica, aderindo a uma rotina de trabalho pertinente, e eliminando os riscos de
acidentes e acesso de pessoas nao autorizadas;

e Promover o fechamento das partes traseira e lateral esquerda do conjunto,
concomitantemente a parede do galpao, impedindo a possibilidade de acesso as
diferentes partes e pegcas em movimento, aos carros transportadores de perfis, aos
trilhos lineares de alimentagédo destes carros, alimentados em 220 Volts, e também
demais zonas de risco presentes (Vide, em apéndice, a Fotografia 28). Tal
fechamento podera ser concretizado com protecgdes fixas, conectadas a portdes de
acesso dotados de bloqueios efetivos (do tipo LOTO), em todas as partes onde
ocorrem acessos periddicos e em funcido das equipes de trabalho;

e Realizar a instalacdo de protecoes adequadas, em policarbonato
transparente, conjuntamente a todos os barramentos, cabos e conexdes
energizadas que se encontrem expostas dentro dos painéis de alimentagdo de todo
o conjunto. Vide, em apéndice, as Fotografias 19; 20; 21; e 22;

e Readequar os comandos das maquinas, que constituem a prensa extrusora,
em todos os locais que for necessario a atuacdo de mais de um colaborador,
optando pela criagdo de dispositivos de acionamento simultaneos e chaves seletoras
apropriadas, com bloqueio, ou perante a instalacgdo de protecbes moveis
intertravadas ou optoeletrénicas, que permitam a inatividade da prensa extrusora,
enquanto estes colaboradores se situarem proximos a zona de risco, seja para a
substituicido de ferramentas, fornecimento de matéria-prima, corte, calibragao,
limpeza, dentre demais necessidades do conjunto (Vide, em apéndice, as
Fotografias 1; 33; e 37). Além disso, cabe ressaltar que todos os comandos e
dispositivos de protecdo empregados deverao ser monitorados por um CLP ou relé
de protegao, que atenda a categoria 4 adotada;
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¢ Realizar a sinalizagdo adequada para as botoeiras de comando, das mesas e
outros dispositivos de acionamento das maquinas, que constituem o conjunto prensa
extrusora, em lingua portuguesa, informando, de maneira clara, a espécie de
operagao que a mesma permite, além de demais ajustes que forem necessarios;

e Realizar a instalagdo de protegbes correspondentes, juntamente as duas
extremidades da area de prensagem (Vide, em apéndice, as Fotografias 2; 6; 15;
16), que apresentam cilindros hidraulicos potentes, e por conseguinte, risco
eminente a vida de seus colaboradores, mediante o fechamento do lado operacional
e das partes traseira e lateral esquerda do conjunto, interligado a parede lateral, que
divide os galpdes, impedindo a possibilidade de acesso a area de prensagem e
demais partes e pegas em movimento, como ja abordado anteriormente (Vide, em
apéndice, Fotografias 7; 28; 30 e 31). Tal fechamento podera ser concretizado com
protecdes fixas, associadas a portdes de acesso munidos de bloqueios efetivos (do
tipo LOTO), em todas as partes onde ocorrem acessos peridédicos e em fungéo das
equipes de trabalho;

e A sugestao, equivalente a indicada anteriormente para a area de prensagem
e corredor lateral, devera ser realizada para o fechamento de todo o entorno do
conjunto, ao mesmo tempo a saida e corte de tarugos do forno de aquecimento
(Vide, em apéndice, as Fotografias 3; 4; 5; e 6), ao ambiente interno da prensa com
acesso pela parte traseira (Vide, em apéndice, a Fotografia 14), a parte frontal do
conjunto de apoio e controle de carros transportadores dos perfis (Vide, em
apéndice, a Fotografia 29), aos dois mddulos operacionais do esticador de perfis,
sendo assim uma intermediaria e outra na parte frontal do conjunto (Vide, em
apéndice, as Fotografias 33; 34; 35; 36; e 37), e a serra circular instalada,
conjuntamente ao carro atuante na parte intermediaria do conjunto para o corte de
perfis (Vide, em apéndice, a Fotografia 32), ja que todas elas possuem partes,
carros, pegas, engrenagens, polias, correias, cabos de ago, dentre outros, em
movimento constante, colocando em risco os seus colaboradores;

e Readequar as protegdes fixas encontradas junto aos eixos, polias e correias
do motor auxiliar, instalado antes da entrada de tarugos no forno de aquecimento
(Vide, em apéndice, a Fotografia 13), extinguindo a possibilidade de acesso a zona

de risco e assegurando a integridade fisica de seus colaboradores;
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e Realizar a instalagdo de protegbes fixas adequadas, conjuntamente a
engrenagem e corrente, existente para abertura e fechamento da porta do forno de
aquecimento dos tarugos, extinguindo a possibilidade de acesso a zona de risco
(Vide, em apéndice, a Fotografia 43);

e Promover a interface, de todos os dispositivos de protegdo do conjunto, com
CLP ou relé de segurancga pertinente, de acordo com a categoria 4 designada para a
prensa, assegurando a integridade fisica dos trabalhadores;

e Realizar a instalacdo de dispositivos de parada de emergéncia ao redor do
perimetro de todo o conjunto, frente as necessidades de cada posto de trabalho e
em locais de facil acesso e visualizagao;

e Aprimorar a sinalizagdo dos dispositivos de parada de emergéncia existentes,
em lingua portuguesa, em conformidade com as utilidades operacionais da prensa e
requisitos das normas vigentes. Cabe ressaltar, que durante a visita técnica foi
constatado que a sinalizagdo identificada esta em lingua estrangeira, e também n&o
indica a abrangéncia de atuagao para cada ponto (Vide, em apéndice, a Fotografia
18);

e Promover a instalagdo de rearme ou reset manual em todos os dispositivos de
parada de emergéncia encontrados, e também para os demais dispositivos de
seguranga que forem precisos;

e |Instalar guarda corpos pertinentes ao redor do fosso, existente na parte
traseira da prensa (Vide, em apéndice, as Fotografias 24 e 25), impedindo o risco de
quedas, fraturas e demais lesdes, assegurando a integridade fisica dos
colaboradores;

e Realizar o fechamento do entorno do alimentador automatico de tarugos,
presente na parte traseira do conjunto, que possui varias partes em movimento
constante, tais como engrenagens, roldanas e correntes em suas partes superior e
inferior (Vide, em apéndice, as Fotografias 10 e 12), e também canaletas
pneumaticas, pistées e outros (Vide, em apéndice, as Fotografias 9 e 11), perante a
instalagdo de protecdes fixas relacionadas a portdes de acesso, munidos de
bloqueios efetivos (do tipo LOTO) em todas as partes onde ocorrem acessos
periddicos e em funcao das equipes de trabalho, eliminando os riscos de acidentes e

acesso de pessoas nao autorizadas;
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e Readequar a passarela, presente na parte superior da plataforma de apoio
dos perfis, e as escadas de acesso que existem nas suas duas extremidades,
mediante a colocagdo de guarda corpos adequados ao redor de todo o seu
perimetro, e também isolar todas as partes moveis e perigosas encontradas nas
suas laterais (Vide, em apéndice, as Fotografias 38; 39; 40; 41; 42; e 44),
assegurando a integridade fisica dos colaboradores;

e Manter sempre atualizado o Laudo Ergonémico da empresa, assegurando a
avaliacao de todos os postos de trabalho;

e Além de realizar o fechamento das areas que possuem as zonas de perigo
expostas, possibilitando o acesso somente para pessoas autorizadas, também é
preciso a identificagdo de medidas de protecdo especificas contra queimaduras,
ocasionadas pela possibilidade de contato com as superficies quentes presentes ao
redor da prensa extrusora, como, por exemplo, as paredes do forno de aquecimento
de tarugos, o proprio tarugo que provém do forno e que é transportado até a area de
prensagem, o magarico e os perfis acabados, que também saem da prensa
extrusora com uma temperatura elevada (Vide, em apéndice, as Fotografias 3; 6; 13;
e 29). Portanto, as partes que apresentam temperaturas elevadas deverao estar
protegidas, impedindo possiveis contatos diretos com as suas superficies;

e Implantar o procedimento de LOTO, perante a aquisicdo de cadeados e
sinalizadores individuais, e também realizar a instalacdo de painéis apropriados, em
locais adequados, para acondicionar e controlar os mesmos;

e |Instalar sinalizacdo adequada em todas as partes da prensa extrusora e
também em todos o0s seus setores operacionais, englobando todos os riscos
abrangidos para os seus colaboradores, como, por exemplo, choque elétrico,
elevagdo de cargas, esmagamento, agarramento, tor¢des, queimaduras, corte,
dentre outros, e serem instaladas em locais pertinentes, de facil acesso a
visualizacao;

e Promover a analise e elaboragdo dos manuais que forem necessarios, em
lingua portuguesa, por meio de profissional com habilitagcdo, para compor o
inventario de maquinas;

o Preparar e instalar quadros com os procedimentos de trabalho e seguranca,

com descricao detalhada e passo a passo.
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5 CONCLUSAO

O estudo proposto, por meio de um diagnostico em conformidade com a NR
12, identificou as ndo conformidades de uma maquina e seu conjunto, como por
exemplo, a auséncia de protecoes moveis e fixas em determinados pontos, analisou
0s riscos e realizou uma categorizagao dos mesmos, de acordo com as normas
ABNT NBR ISO 12100:2013, ISO/TR 14121-2:2012 e ABNT NBR ISO 14153:2013.

Na analise de riscos, o perigo identificado como queimadura apresentou um
indice de riscos 1 e foi classificado como toleravel. No entanto, queda apresentou
um indice de riscos 2, e também foi classificado como toleravel. Entretanto, choque
elétrico, esmagamento e mutilagdo apresentaram um indice de riscos 5 e foram
classificados como intoleraveis. Por consequéncia, prioridades de acéo (1 e 3) foram
consideradas.

Apds a categorizagdo, foi definida a categoria 4. Portanto, de acordo com
seus requisitos, comportamento do sistema e principios para atingir a segurancga,
sua aplicacdo é fundamental para garantir a resisténcia e a eficiéncia na projegéo,
construgéo, selecdo, montagem e combinacgéo, referente as partes de sistemas de
comando e/ou seus equipamentos de protecdo, e também para impedir a perda da
funcdo de seguranga da prensa.

Além disso, é perceptivel, que as consideragdes e medidas de controle
propostas sao relevantes para solucionar as n&o conformidades identificadas,
reduzir os riscos e contribuir para a eficacia dos componentes de seguranga da
prensa.

Portanto, é notavel que diagnosticos, analises de riscos e categorizagdes, de
maquinas e equipamentos, sdo fundamentais para propor medidas de controle ou
mitigadoras, melhorias, solucionar problemas de gestdo, e também sao
imprescindiveis para preservar a integridade fisica e a vida de todos os

colaboradores e demais envolvidos nos processos industriais.
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Fotografias da Visita Técnica
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Fotografia 1 — Entorno da Prensa Extrusora: Movimento de Ferramentas Pesadas e Quentes e
Auséncia de Sinalizagao

Fotografia 2 — Area de Prensagem — Cilindros Hidraulicos Potentes Expostos
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Fotografia 3 — Area de Prensaéél:n com Protecéao Fixa (Tela) Precaria

Fotografia 4 — Area de Prensagem com Protegao Fixa Lateral (Tela) Precaria
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Fotografia 7 — Lateral Esquerda do Conjunto Prensa Extrusora: Acesso Direto a Zona de Risco

Fotografia 8 — Alimentador Automatico de Tarugos de Aluminio: Zona de Risco Exposta



Fotografia 10 — Alimentador Automatico de Tarugos de Aluminio: Correntes Expostas
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Fotografia 12 — Alimentador Automatico de Tarugos de Aluminio: Engrenagens Expostas
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Fotografia 13 — Lateral e Saida do Forno de Aquecimento de Tarugos de Aluminio e Motor
Auxiliar

Fotografia 14 — Ambiente Interno da Prensa: Acesso pela Parte Traseira
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Fotografia 15 — Area de Prensagem: Partes Méveis-Cilindros Hidraulicos Expostos (A)

Fotografia 16 — Area de Prensagem: Partes Méveis-Cilindros Hidraulicos Expostos (B)



Fotografia 18 — Dispositivos de Parada de Emergéncia (B)
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Fotografia 20 — Painéis de Alimentacao com Partes Energizadas Expostas (B)

57



Fotografia 22 — Painéis de AIimentagéoom Partes Energizadas Expostas (D)
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Fotografia 24 — Parte Traseira do Conjunto Prensa: Partes Moveis Expostas
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Fotografia 26 — Parte Traseira Do Conjunto Prensa: Zona de Risco e Prote¢ées Fixas
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Fotografia 28 — Lateral Trilhos Lineares de Alimentacido dos Carros Transportadores de Perfis
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Fotografia 29 — éc;njunto de Apoio e Controle dos Carros Transportadores: Partes Moveis
Expostas

Fotografia 30 — Lateral Esquerda do Conjunto Prensa: Corredor de Acesso
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Fotografia 31 — Lateral Esquerda do Conjunto Prensa: orredor de Acesso: Partes Moéveis
Expostas

Fotografia 32 — Serra Circular Instalada Conjuntamente ao Carro Transportador
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Fotografia 33 — Esticador de Perfis

Fotografia 34 — Esticador de Perfis: Partes Méveis Expostas Vista Lateral Esquerda (A)
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Fotografia 35 — Esticador de Perfis: Partes Méveis Expostas Vista Lateral Esquerda (B)
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Fotografia 38 — Plataforma de Apoio de Perfis
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Fotografia 39 — Vista Lateral da Plata'{fora de Apoio de Perfis: Zona de Risco e Partes

Expostas (A)

Fotografia 40 — Vista Lateral da Plataforma de Apoio de Perfis: Zona de Risco e Partes
Expostas (B)
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Fotografia 41 — Vista Lateral da Plataform de ApoiLde Perfis: Zona de Risco e Partes
Expostas (C)

Fotografia 42 — Vista Lateral da Plataforma de Apoio de Perfis: Zona de Risco e Partes
Expostas (D)
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Fotografia 43 — Engrenagem e Corrente Forno d Aquecimento de Tarugos

Fotografia 44 — Escada de Acesso Plataforma de Apoio de Perfis
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