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RESUMO

Devido aos acidentes ocorridos na industria de Ferramentas de Discos
Diamantados, a SRT - Superintendéncia Regional do Trabalho de Diadema
interditou as Prensas em que ocorreram os acidentes, € sob pena de multa e
interdigdo geral foi requisitado o PPRPS - Programa de Prevengdo de Riscos em
Prensas e Similares. Este trabalho foi feito baseado na aplicagdo do PPRPS na
empresa sediada em Diadema, visando a seguranga e salde dos seus
colaboradores, e o cumprimento da Convengéo Coletiva. Todo o projeto de
colocagdo de protegdes fixas ou moveis, sensores e espagamentos foram baseados
na legislagdo vigente, seguindo os parametros recomendados. A modificagao
realizada foi submetida a auditoria de um Fiscal do Trabalhc Depois de realizada
todas as modificagdes, treinamentos, e seguindo o cronograma pré-fixado em
acordo com a SRT, foi aprovado o PPRPS, mas cabe ressaltar que as modificagbes
ndo eliminam o risco, apenas minimizam a possibilidade de ocorréncia do mesmo, e

néo descaracteriza insalubridade e periculosidade.

Palavras-chave: PPRPS. Convencgao Coletiva. Salide e Seguranga. Engenharia de
Seguranca do Trabalho. Acidente do Trabalho. Prensa Hidraulica. Prensa Mecanica.

Industria Metalurgica



ABSTRACT

According to the accidents occurred in Industria de Ferramentas de Discos
Diamantados, the SRT - Superintendéncia Regional do Trabalho de Diadema,
closed the Press that occasioned the accidents and under legal penalties and others
intervention it was requested the PPRPS - Programa de Prevencdo de Riscos em
Prensas e Similares This work was based on the application of PPRPS on the
Company at Diadema focusing healthy and safety of iis co-worker and
accomplishment of Collective Convention. All the modification project of removable
or permanent protection, sensors and spacements were based on present law
following the recommended parameters. The modification was submitted under the
audition of Fiscal Auditor. After concluded all the modifications and following pre fixed
chronogram according SRT, the PPRPS was approved but to emphasize all the
modifications do not eliminate the risk, only minimize the event chance and do not

eliminates unhealthy and dangerous.

Keywords: PPRPS. Collective Convention. Healthy and Safety. Safety
Engineering Work. Work Accident. Hydraulic Press. Mechanic Press. Metallurgy
Industries.
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Dispositivos de parada de emergéncia

15. As prensas e equipamentos similares devem dispor de dispositivos de parada de
emergéncia, que garantam a interrupgio imediata do movimento da maquina ou equipamento,
conforme a NBR 13759.

15.1. Quando utilizados comandos bimanuais conectaveis por tomadas (removiveis) que
contenham botdo de parada de emergéncia, este ndo pode ser o unico, devendo haver
dispositivo de parada de emergéncia no painel ou corpo da maquina ou equipamento.

15.2. Havendo varios comandos bimanuais para o acionamento de uma prensa ou
equipamento similar, estes devem ser ligados de modo a se garantir o funcionamento
adequado do botéoc de parada de emergéncia de cada um deles.

15.3. Nas prensas mecanicas excéniricas de engate por chaveta ou de sistema de
acoplamento equivalente (de ciclo completo) e em seus equipamentos similares, admite-se o
uso de dispositivos de parada que ndo cessem imediatamente o movimento da maquina ou
equipamento, em razédo da inércia do sistema.

Monitoramento do curso do martelo

16. Nas prensas hidraulicas, prensas mecanicas excéntricas com freio/embreagem e
respectivos equipamentos similares, nfio enclausurados, ou cujas ferramentas n&o sejam
fechadas, o martelo devera ser monitorado por sinais elétricos produzidos por equipamento
acoplado mecanicamente & maquina, com controle de interrupgéo da transmissao, conforme o
item 4.9 da NBR13930.

Comandos elétricos de seguranca

17. As chaves de seguranga das protegbes moveis, as cortinas de luz, 08 comandos
bimanuais, as chaves seletoras de posicdes tipo yale e os dispositivos de parada de
emergéncia devem ser ligados a comandos elétricos de segurancga, ou seja, CLP ou relés de
seguranca, com redunddncia e auto-teste, classificados como tipo ou categoria 4, conforme a
NBR 14009, com rearme manual.

17.1. As chaves seletoras de posicbes tipo yale para selegdo do nimero de comandos
bimanuais devem ser ligadas a comando eletro-eletrénico de seguranga de logica programavel
(CLP ou relé de seguranca).

17.2. Caso os dispositivos de seguranga sejam ligados a CLP de seguranga, o software
instalado devera garantir a sua eficacia, de forma a reduzir ao minimo a possibilidade de erros
provenientes de fatha humana, em seu projeto, devendo ainda possuir sistema de verificagéo
de conformidade, a fim de evitar o comprometimento de qualquer fungdo relativa a seguranga,
bem como nao permitir alteragdo do software basico pelo usuario, conforme o item 4, da NBR
13930 e o item 13.3 da EN 60204-1.

Sistemas de reteng¢do mecénica

18. Todas as prensas devem possuir um sistema de retengéio mecanica, para travar o martelo
nas operagbes de troca das ferramentas, nos seus ajustes e manutengdes, a ser adotado antes
do inicio dos trabalhos.
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18.1. O componente de retenco mecanica utilizado deve ser pintado na cor amarela e dotado
de interligacéo eletromecanica, conectado ao comando central da maquina de forma a impedir,
durante a sua utilizacdo, o funcionamento da prensa.

18.2. Nas situagdes onde ndo seja possivel o uso do sistema de retengo mecénica, devem ser
adotadas medidas alternativas que garantam o mesmeo resultado.

Transmissoes de forca

19, As transmissdes de forga, como volantes, polias, correias e engrenagens devem ter
protecdo fixa, integral e resistente, através de chapa ou outro material rigido que impeca o
ingresso das maos e dedos nas areas de risco, conforme a NBRNM 13852.

19.1. Nas prensas excéntricas mecanicas deve haver protecdo fixa das bielas e das pontas de
seus eixos que resistam aos esforgos de solicitagéo em caso de ruptura.

19.2. As prensas de fricgdo com acionamento por fuso devem ter os volantes verticais e
horizontal protegidos, de modo que ndo sejam arremessados em caso de ruptura do fuso.

Aterramento elétrico

20. As prensas e equipamentos similares devem possuir aterramento elétrico, conforme as
NBR 5410 e NBR 5419.

Plataformas e escadas de acesso

21. As prensas e similares de grandes dimenstes devem possuir escadas de acesso e
plataformas feitas ou revestidas de material antiderrapante, dotadas de guarda-corpo e rodape,
com dimensdes tais gque impecam a passagem ou queda de pessoas € materiais.

Ferramentas

22. As ferramentas devem ser construidas de forma que evitem a projegao de rebarbas nos
operadores, e dotadas de dispositivos destacadores que facilitem a retirada das pecas e nao
oferecam riscos adicionais.

22.1. As ferramentas devem ser armazenadas em locais proprios e seguros.
22.2. Devem ser fixadas as maquinas de forma adequada, sem improvisacGes.
Equipamentos similares especificos

23. Nos martelos pneuméticos, ¢ parafuso central da cabeca do amortecedor deve ser preso
com cabo de ago; 0 mangote de entrada de ar deve possuir prote¢io que impeca sua projecdo
em caso de ruptura, e todos os prisioneiros (superior € inferior) devem ser travados com cabo
de acgo.

24. As guilhotinas, tesouras ou cisalhadoras devem possuir grades de protecéo fixas e,
havendo necessidade de intervengdio freqlente nas laminas, devem possuir grades de
protecdo moveis dotadas de intertravamento com bloqueio, por meio de chave de seguranga,
para impedir o ingresso das mé#os e dedos dos operadores nas areas de risco, conforme a NBR
NM-I1SO 13852.

25, Os rolos laminadores, laminadoras, calandras e outros equipamentos similares devem ter
seus cilindros protegidos, de forma a néo permitir o acesso as areas de risco, ou ser dotado de
outro sistema de proteg¢édo de mesma eficacia.
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25.1. Dispositivos de parada e retrocesso de emergéencia acessiveis de qualquer ponto do
posto de trabalho s3o obrigatorios, mas néo eliminam a necessidade da exigéncia contida no
caput deste item.

26. Os dispositivos de seguranca devem ser verificados quanto ao seu adequado
funcionamento pelo proprio operador, sob responsabilidade da chefia imediata, no inicio do
turno de trabalho, apds a troca de ferramentas, manutencéo, ajustes e outras paradas
imprevistas.

27. As dobradeiras devem possuir protecdes em todas as areas de risco, podendo ser fixas,
moéveis dotadas de intertravamento por meio de chaves de seguranga e/ou dispasitivos
eletrénicos, suficientes para prevenir a ocorréncia de acidentes.

28. As desbobinadeiras, endireitadeiras e outros equipamentos de alimentagdo devem possuir
protecdo em todo o perimetro, impedindo o acesso & a circulagio de pessoas nas areas de
risco, conforme a NBRNM 1SO 13852 e a NBRNM 272.

Disposigdes Gerais

29. As prensas e equipamentos similares devem ser submetidos a inspegdo e manutengéo
preditiva, preventiva, e corretiva conforme instrucées do fabricante e Normas Técnicas oficiais

vigentes.

30. Podem ser adotadas, em carater excepcional, outras medidas de protegéo e dispositivos de
seguranga nas prensas e equipamentos similares, desde que garantam a mesma eficacia das
protecbes e dispositivos mencionados neste anexo, atendendo o disposto nas Normas
Técnicas oficiais vigentes.

30.1. Nos casos ndo mencionados especificamente neste anexo, as prensas e equipamentos
similares devem possuir protegbes e dispositivos de seguranga suficientes para prevenir a
ocorréncia de acidentes e doengas do trabalho durante sua utilizagéo, preparacéo e
manutencdo.

Transformagéo de prensas e equipamentos similares

31. Sempre que as prensas e equipamentos similares sofrerem transformagéo substancial de
seu sistema de funcionamento ou de seu sistema de acoplamento para descida do martelo
(‘retrofiting”), esta deve ser realizada mediante projeto mecanico elaborado por profissional
legalmente habilitado, acompanhado de Anotac&o de Responsabilidade Técnica (ART).

31.1. O projeto devera conter memoéria de célculo de dimensionamento dos componentes,
especificagéo dos materiais empregados e memorial descritivo de todos os componentes.

Estrutura do Programa de Prevencédo de Riscos em Prensas e Equipamentos Similares-
PPRPS

32. As empresas devem elaborar o PPRPS e manté-lo a disposigio dos representantes dos
trabalhadores na CIPA, onde houver, e das autoridades competentes, norteando que nenhum
trabathador deve executar as suas atividades expondo-se a zona de prensagem desprotegida.

33. Toda empresa deve ter um procedimento por escrito, para definir as seqliéncias logicas e
seguras de todas as atividades relacionadas a prensas e similares.
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34. Planta baixa e relacdo com todos os equipamentos, os quais devem ser identificados e
descritos individualmente, constando:

a) Tipo de prensa ou equipamento similar;
b) Modelo;

¢) Fabricante;

d) Ano de fabricac&o;

e} Capacidade;

35. Definigao dos Sistemas de Protecéo, para cada prensa ou equipamento similar, devendo
conter seu principio de funcionamento.

35.1. A implantagdo dos Sistemas para cada prensa ou equipamento similar deve ser
acompanhado de cronograma, especificando-se cada etapa e prazo a ser desenvolvida.

35.2. No caso de prensa mecanica excéntrica de engate por chaveta, caso seja convertida para
freio/lembreagem, a mudanga devera obedecer a cronograma conforme meng&o anterior.

36. O Plano de Manutengdo de cada prensa ou equipamento similar deve ser registrado em
livro préprio, ficha ou informatizado.

Treinamento

37. A capacitagio em prensas ou equipamentos similares devera conter uma carga horaria
minima de 8 (oito) horas, o publico alvo a seguir definido e obedecer ao seguinte conteddo
programatico:

e Publico alvo: Operadores, Montadores, Ferramenteiros, Mecanicos, Eletricistas, e Técnicos
de Manutengao, Projetistas, Processistas, Técnicos e Engenheiros de Seguranca, e outros
trabalhadores com atividades afins em prensas e equipamentos similares:

» Contetdo Programatico:

a) Objetivos do Curso

b) Programa de Prevengéo de Riscos em Prensas e Similares,

c) Tipos de prensas e equipamentos similares;

d) Principios de funcionamento;

e) Sistemas de Alimentagao;

f) Sistemas de protecao;

g) Possibilidades de falhas em prensas e equipamentos similares;

h) Tipos de estampos e matrizes, e os meios de afixa-los as prensas e equipamentos
similares;

i) Riscos e responsabilidades no manuseio, troca, movimentac8o, armazenagem dos
estampos e matrizes;

j) Lista de checagem de montagem (check-list) ;

k) Responsabilidades do operador;

[) Responsabilidades da chefia imediata;

m) Sistemas de reten¢io mecanica;

n) Manutengo;

o) Convengo Coletiva de Trabalho Industria MetalGrgica;

p) Primeiros Socorros para Casos de Acidente de Trabatho Grave ou com Mutilagbes ~
Locais de Atendimento especializados no Estado de Séo Paulo;

q) Interag@o com a CiPA

r) Aula Pratica.
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38. O treinamento especifico previsto nos item 37 tera validade de2 (dois) anos, devendo 0s
operadores de prensas ou equipamentos similares passarem por reciclagem apoés este
periodo.

39. As empresas que ja capacitaram seus operadores no decorrer das Convencdes Coletivas
anteriores devem promover atualizagdes com carga horaria minima de 4 horas, a cada ano.

40. O Treinamento basico para trabalhadores envolvidos em atividades com prensas e
equipamentos similares deve ser ministrado como condigéo fundamental e antes do inicio das
atividades, conforme o disposto no item 1.7, alinea "b", da Norma Regulamentadora -NR-1.

Responsabilidades

41. O empregador é o responsével pelo PPRPS, por intermédio de seus representantes,
comprometendo-se com as medidas previstas e nos prazos estabelecidos nesta Convencgéo
Coletiva e seus anexos.

42. O PPRPS deve ser coordenado e estar sob responsabilidade técnica de um Engenheiro de
Seguranga do Trabalho, empregado ou prestador de servico, que devera recolher Anotacéo de
Responsabilidade Técnica (ART) junto ao CREA.

42.1, Nas empresas onde 0 SESMT nao comportar Engenheiro de Seguranga do Trabaiho no
seu dimensionamento, o PPRPS sera coordenado por Técnico de Seguranga do Trabalho, no
limite de suas atribuicdes.

42.2. Nas Empresas onde ndo ha o SESMT o programa devera ser coordenado por
Engenheiro de Seguranga do Trabalho, documentado conforme legislacao vigente, Anotagéo
de Responsabilidade Técnica (ART).

42.3 - O profissional coordenador acompanharé a implementacao do PPRPS em todas as suas
fases, sendo co-responsavel pela eficacia das medidas de prote¢éo implantadas.

43. A montagem dos estampos ou matrizes € considerado o momento critico sob o ponto de
vista de seguranca, portanto todos os recursos humanos e materiais devem ser direcionados
para um apurado controle dos riscos de acidentes.

43.1. A Supervisdo, como conhecedora de todos 0s procedimentos especificos e responsavel
na operagéo de troca de estampos e matrizes e, deve acompanhar todas as etapas e, somente
liberar a maquina para operacao, apos certificar-se de que todas as etapas foram cumpridas.
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Referéncias:

Norma

Tituto

NBRNM 213/1e2

Seguranga de maquinas
Conceitos fundamentais, principios gerais de projeto

Seguranca de maquinas

NBR 14009 Principios para apreciacao de risco
Seguranga de maquinas
NBR 14153 Partes de sistemas de comando relacionadas a seguranca

Principios gerais para projeto

NBRNM-SO 13852

Seguranga de maguinas
Distancias de seguranga para impedir 0 acesso a zonas de perigo
pelos membros superiores

NBRNM-ISO 13853

Seguranga de maquinas
Distancias de seguranca para impedir 0 acesso a zonas de perigo
pelos membros inferiores

NBRNM-ISO 13854

Seguranca de maguinas
Folgas minimas para evitar esmagamento de partes do corpo
humano

NBR 13970

Seguranca de maquinas
Temperaturas para superficies acessiveis — Dados ergondmicos

NBR 13759

Seguranca de maquinas
Equipamentos de parada de emergéncia - Aspectos funcionais -
Principios para projeto

NBRNM 272

Seguranca de maquinas
Protegdes - Requisiios gerais para o projeto e construcio de
protecdes fixas e moveis

NBRNM 273

Seguranga de maquinas
Dispositivos de intertravamento associados a protecdes - Principios
para projeto e selegdo

NBR 14152

Seguranca de maguinas
Dispositivos de comando bimanuais - Aspectos funcionais €
principios para projeto

NBR 14154

Seguranga de maquinas
Prevencio de partida inesperada

NBR 13930

Prensas mecanicas
Requisitos de seguranca

IEC EN 61496

Safety of Machinery — part 1e2-
Electro-sensitive Protective Equipament

EN 692

Mechanical Presses
Safety

EN 999

Safety of Machinery
The Positioning of Protective Equipment in Respect of Approach
Speeds of Parts of the Human Body

[ NR 12

Maquinas e equipamentos

CONV ENGAO COLETIVA DE MELHORIA DAS CONDIGOES DE TRABALHO EM PRENSAS E EQUIPAMENTOS SIMILARESE
INJETORAS DE PLASTICO E TRATAMENTO GALVANICO DE SUPERFICIES NAS

INDUSTRIAS METALURGICAS NO ESTADOQ DE SAQ PAULO




Cronogramas para a implementagdo do PPRPS

Prazo
ltem
1° Semestre 2° Semestre
9 60 % das prensas de engate 40% das prensas de engate por
por chaveta e similares chaveta e similares
60 % das prensas 40 % das prensas
10,13 e 14 hidraulicas e mecanicas com hidraulicas e mecénicas com
freio/lembreagem e similares freiofembreagem e similares
11 60 % das prensas e similares 40 % das prensas e similares
18 60 % das prensas 40 % das prensas
25 60 % dos equipamentos com 40 % dos equipamentos com
cilindros rotativos cilindros rotativos
Item Prazo
21 180 dias
(O n3o atendimento no prazo configura Risco Grave}
23 180 dias
(O néo atendimento no praze configura Risco Grave)
24 180 dias
(Conforme o caso, o ndo atendimento no prazo pode configurar Risco Grave)
25
(somente cilindros 1ano
misturadores)
251 90 dias
(Conforme o caso, o ndo atendimento no prazo pode configurar Risco Grave)
26 180 dias
(Conforme o caso, o ndo atendimento no prazo pode configurar Risco Grave)
27 180 dias
{Conforme o caso, o ndo atendimento no prazo pode configurar Risco Grave)
32, 33, 34, 60 dias
35 e 36
38 01 ano

CONVENGAO COLETIVA DE MELHORIA DAS CONDICOES DE TRABALHO EM PRENSAS E EQUIPAMENTOS SIMILARESE
INJETORAS DE PLASTICO E TRATAMENTO GALVANICO DE SUPERFICIES NAS
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INTRODUGAO

Em 22 de abrit de 2008, num dia de trabalho como qualquer outro na Industria
de Ferramentas Diamantadas, o Operador de Prensa estava como todo dia
operando a Prensa Hidraulica, para atender ao pedido de produgéo do final do més
estavam em ritmo mais acelerado, do outro lado do Prédio estava outro Operador de
Prensa operando a Prensa Mecanica de Engate por Chaveta. Logo apos o almogo,
em horarios diferentes, estes Operadores sofreram acidentes nas maquinas
ocasionando respectivamente a perda do membro superior esquerdo parcial, até o
punho, e o decepamento dos 4° e 5° dedos da mé&o esquerda do outro Operador.
Apobs estes acidentes, foi aberta a CAT — Comunicado de Acidente do Trabalho, em
seguida a SRT — Superintendéncia Regional do Trabalho apés vistoria no ambiente
de trabalho interditou as maquinas, exigindo as devidas protegcbes das mesmas € 0
PPRPS - Programa de Prevenggo de Riscos em Prensas e Similares. A empresa
em questédo foi notificada que deveria apresentar este Laudo em 30 dias, sob pena
de muita e interdicéio de todo o parque fabril da empresa.

O Ministério do Trabalho e Emprego - MTE, observando os dados de Auxilio-
doenga e acidentes do Ministério da Previdéncia Social - MPS, criaram juntamente
com os Sindicatos das Categorias do estado de S3o Paulo, a FIESP — Federacao
das Industrias do Estado de Sao Paulo, e o intermédio da Delegacia Regional do
Trabalho — DRT, a CONVENCAO COLETIVA DE MELHORIA DAS CONDICOES DE
TRABALHO EM PRENSAS E EQUIPAMENTOS SIMILARES.

O PPRPS foi pensado visando a methoria do ambiente de trabalho em
empresas que utiizam maquinas antigas, e constituem em grande perigo ao
colaborador. Desde a Revolugao Industrial, as maquinas de projeto antigo, ou seja,
sem adequagdo de medidas de protegéo, se tornaram inseguras do ponto de vista
prevencionista, 0 que necessita de adequagéo, adoggo de medidas de seguranca
que evitem ou reduzam a ocorréncia de acidentes, para melhorar a qualidade do
ambiente de trabalho.A empresa deste estudo pensando na melhoria de
produtividade, e satude de seus colaboradores, deseija aplicar as medidas de
protegdes contidas no PPRPS. Segundo, MASSERA apud FRANCA, QUELHAS e
TQZE(2008) a Teoria de Heinrich(1881) confirma que o comportamento humanc
diante da situagéo de risco, é o principal causador dos acidentes. E mesmo depois
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de muito aprendizado muitas pessoas, gestores, tendem a acreditar que a
responsabilidade ¢ da maguina e ndo do operador, € baseado nestes faios o
conceito de seguranca destas pessoas deve ser reestruturado, lembrando que nem
sempre apenas o fator maquina é a Gnica variavel pelo acidente, pois o operador &
parte integrante do processo e também diretamente responsavel pela mesma.

As caracteristicas da atividade da empresa s&o bastante distintas de outros
ramos de atividade, devido a mao de obra especializada, e que normalmente tem
curso de formacgéao voitado unicamente para a atividade a que exerce, facilitando
assim, a criagdo de medidas preventivas e protetivas que sejam mais faciimente
aceitas pelos mesmos. A alta direcao também deve fazer parte integrante destas
medidas, bem como demonstrar incentivo. Como muitos colaboradores tem
axperiéncia na atividade a opinido destas pessoas € fundamental para a elaboragéo
de normas internas, que auxiliem também a Comiss&o Interna de Prevencao de
Acidentes — CIPA, mesmo que nédo facam parte da mesma, € , desde que as
opiniGes sejam coerentes com o contexto, sendo volitado tanto para a seguranca da
atividade, bem como para a qualidade do processo.

A empresa deste estudo foi criada em 1987 com sede em Sao Paulo capital
voltada a Fabricacio de Ferramentas Manuais, tanto para profissionais do rame
como para pessoas fisicas. Foi estabelecida uma filial em Diadema, para a
fabricacdo, atual foco deste trabalho, e onde sera desenvolvido o PPRPS. No local
em questdo existem varios setores produtivos, em uma area de aproximadamente
4.000m?, sendo que no terreno, existem 2 prédios ambos com 2 andares, e subsoio
para garagem.Um dos prédios esta em fase de construgdo, com projeto de
ampliacéo da drea produtiva. Atualimente o foco da empresa € © formecimento de
ferramentas que atendam os requisitos de seus clientes, visando qualidade e
pontualidade. Os discos produzidos na empresa variam desde discos de corte
diamantados a serra copos diamantados, com didmetro variando entre 80mm a
110mm de diametro.



14

OBJETIVO

O objetivo deste trabalho & mostrar a viabilidade do projeto de adequagéo do
PPRPS, visando n@o s6 o cumprimento da legislagdo vigente, como tambem o

reflexo desta aplicacéo para os colaboradores.
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DESENVOLVIMENTO

A Seguranga do Trabalho area de conhecimento técnico de aplicagao de
Normas e NBRs, muitas vezes se vé isolada das outras areas da organizagéo devido
a interagao e preocupacao da propria empresa.

Nzo se pode enxergar a seguranca do trabalho como uma area de obrigatoriedade
da legislagéo, mas sim como uma oportunidade de melhoria e prevencao.

Antes da Revolugo industrial a conformagéo de chapas metalicas era feito a
base de marteladas manuais e utilizacdo de ariificios para conformagéio as chapas, 0
que nitidamente necessitava de muito esforco fisico. Em 1963, apds a morte de
Blaise Pascal, fisico, matematico e filosofo francés, foi divulgada o Principio de
Pascal que conceitua que “em um liquido em repouso ou equillbric as variagbes de pressdo
transmitem-se igualmente e sem perdas para todos 0s pontos da massa liquida”

Entdo temos o conceito basico aplicado largamente nas Prensas Hidraulicas
que consiste num pistio impulsionando um liquido para realizar pressdo em outro
pistdo. Segundo LUCIANO, STUMPF e VOLPATO (2005), uma prensa chega a
gerar 2 mil toneladas de for¢a para conformacgéo da chapa a frio. Para representar
mais claramente a forma como foram adotadas as medidas de protegao, serao

apresentadas duas Prensas que servem de estudo para este trabalho.

1.1.1 Prensa Hidraulica

E feito a partir do movimento do martelo que provem de um sistema hidraulico
(cilindro), gerando o movimento do pistdo.de uma area menor para outra maior, com

a injecéo de Sleo dentro destes cilindros.

1.1.2 Prensa Mecanica de engate por chaveta

Este tipo de Prensa ja ndo é mais produzido no Brasil, devido aos Riscos
pertinentes a maquina. (ABIMAQ, 2004). O funcionamento da prensa mecanica
basicamente é transformar energia cinética em movimento linear, através de bielas,
o que ocasiona a transformacéo de parte do movimento e néo todo, ou seja, devido
a adocdo de bielas e outros componentes existe uma perda de energia que €
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necessdria para movimentagéo destas pecas até o martelo, o que acaba reduzindo a

forga final transmitida ao mesmo.
1.2 Tipos de Prensas Utilizadas na BRASKOKI

Para efeito do PPRPS, s#o considerados os tipos de prensas, abaixo

relacionadas, independente de sua capacidade.

= Prensa Mecanica Excéntrica de Engate por Chaveta;

= Prensa Hidraulica;

1.3 Tipos de Equipamentos e Similares Utilizados na BRASKOKI

» Dobradeiras

«  Guilhotinas / Tesouras / Cisalhadoras

Em atendimento a Diretoria da empresa, os Equipamentos e Similares, nao

fardo parte integrante desta Dissertacéo por motivos de confidencialidade.

1.4 Conceitos de Acidentes

A palavra acidente tem muitas interpretagées de acordo com o &mbito a qual
ela sera submetida: legal, criminal, prevencionista, estatistico. (UNIVERSIDADE
ESTADUAL PAULISTA). Uma definicio bastante clara e concreta segundo o mesmo

autor seria “ACIDENTE & um evento indesejavel e inesperado que produz desconforto, ferimentos,

danos, perdas humanas e ou materiais.”
Outra definicdo bastante concisa € feita por BRASIL (1999), conforme segue:

“1.1 - Acidente do trabalho é o que ocorre pelo exercicio do trabalho a servico da empresa,
com o segurado empregado, trabalhador avulso..., bem como com o segurado especial, no
exercicio de suas atividades, provocando les#io corporal ou perturbagao funcional que cause
a morte, a perda ou redugao, tempordria ou permanente, da capacidade para o trabalho.”
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Portanto, no entendimento Acidente € uma condicdo ndo esperada,
ocasionada por ato inseguro ou condigdo insegura, caso ocorra as duas situagdes a
probabilidade de ocorréncia do acidente & quase certa. As causas do acidente
variam de acordo com o cendrio @ a pessoa que esta sendo avaliada, portanio nao

serdo tratados os motivos que levam ao acidente, devido a sua extensao.
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REVISAO DE LITERATURA

A NR.12 da Portaria 3214/78 do Ministério do Trabalho n&o diz respeito ao
distanciamento minimo a ser adotado com relagdo as grades fixas efou méveis a
serem adotadas (BRASIL, 1978), assim como A Lei n® 6514 de 22 de dezembro de
1977, em seu Capitulo V, Secdo Xl, regulamenta algumas pré disposicies em
relagdo a seguranga das magquinas, mas também n&o especifica destes
distanciamentos. Caberia entdo a adogdo do bom senso de cada gestor da empresa
a adotar medidas que entenderem que estio assegurando um local de trabalho mais
seguro. No ano de 1898 a NBR NM 13853, estabelece pardmetros para o
distanciamento minimo a ser adotado para protecao de maquinas, mas & importante
ressaltar que a ABNT € uma instituigdo que estabelece parametros e néo tem forca
de Lei, desde que ndo sejam referidas como fonte de consulta por 6rgaos

governamentais, € assim como a propria ABNT estabelece:

“ABNT NBR & a sigla de Norma Brasileira aprovada pela ABNT, de carater voluntario, e
fundamentada no consenso da sociedade. Toma-se obrigatdria quando essa condigéo é
estabelecida pelo poder publico.”

(ABNT, 2010}

Levando-se em consideragdo o paragrafc acima da ABNT, a Convencédo
Coletiva menciona algumas NBR’s que séo citadas como fontes de consulta e
adocgdo para aplicagdo do PPRPS e que se tornam obrigatéria a adogéo destes
parametros. Segundo VILELA (2004) e LUCIANO; STUMPF e VOLPATO ( 2005)
existem muitas empresas no Brasil que utilizam maquinario obsoleto, o que
preocupa devido a ndo atualizagdo de dispositivos de seguranga adequados a
atividade. Podendo futuramente ocasionar lesdes, ou até perda de membros. A
opinido de DE CICCO, FANTAZZINI(1999), € de que devemos atuar na forma de
prevengdo ao acidente, ac invés de registrar e contabilizar estes fatos. E adiciona
ainda que nao se pode avaliar a situagdo de uma empresa baseada em dados que
comumente tem muitas variaveis, e sim a falta de seguranga que elas tem. Ou seja
ndao & aconselhavel analisar dados estatisticos de acidentes gue normalmente
ocorrem em diferentes cendrios com iniUmeras variaveis, e sim entender onde no
processo de producdo esta o risco de acidente, e adotar medidas preventivas
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cabiveis. Ainda segundo DE CICCO, FANTAZZINI(1999), os acidentes sem les&o
ocorrem com maior frequencia tendo como base as lesbes permanentes. Em
estudos realizados pelos autores em questdo, existem mais pessoas envolvidas em
incidentes do que com acidente com les&o, devido ao grau de gravidade, e nao
ocorrendo danos tanto para maquinas como pessoas, gerando o sentimento de:
“hdo ocorreu nao & culpa de ninguém.” Outro fato levantado por WEBSTER (2001) &
a criacao de ‘“ilhas’ de especializagdo em seguranga do trabalho, ou o Servigo
Especializado em Seguranga e Medicina do Trabalho - SESMT o que acabou
gerando a impressdo que outras areas relacionadas nao teriam mais
responsabilidade com a seguranga, pois existe um setor apenas para esta
finalidade. Mas este cenario tende a mudar, com a obtengao de informacdes que a
Portaria n° 108, de 26 de agosto de 2009 foi divuigada para consuita publica,
conforme ANEXO A — Portaria n° 108 — NR.12, e em breve estara sendo juntada a
NR.12 como atualizagdo da referida Norma( Informagao verbal’), o que reforga a
hipdtese de que a atividade na Industria metalirgica envolve grandes riscos, e agora
sendo inserida na NR, tera forca de Lei. A MPS apés levantamentos de dados de
2007 a 2008 criou uma relacéo de acidentes com e sem emissdo de CAT.

Na tabela 1 a seguir podemos visualizar os dados concentrados apenas no

estado de Sao Paulo.

Tabela 1 — Acidentes do Trabalho — Estado de Sao Paulo

Ql;antidade de Acidentes do trabaiho

ESTADO Total Com CAT registrada Sem CAT Registrada
2007 2008 2007 2008 2007 2008
SP 234743 263613 192626 205905 42117 57708

Fonte: Adaptado de BRASIL,(2008).

A partir dos dados da tabela 1 acima, podemos notar que de 2007 a 2008
houve um aumentc de aproximadamente 11% no numero de acidentes totais no

estado de Sao Pauio.
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A Tabela 2 abaixo mostra o numero de empregos de 2007 a 2008 no estado

de Sé&o Paulo.

Tabela 2 — Empregos no Estado de S&0 Paulo

Estado Empregos

2007 2008
SP 11.078904 11.713163

Fonte: RAIS(2008)

A tabela acima mostra claramente gue houve uma varia¢do positiva do ano
de 2008 em relagdo ao anoc de 2007 de aproximadamente 5,7%. Considerando
ambas as tabelas é possivel entender que mesmo com o aumento do numero de
empregos de 2007 a 2008, o numero de acidentes foi muito maior que o de
emprego, gerando assim uma preocupagdo devido ao crescimento expressivo de
acidentes do trabalho no estado de Séo Paulo. O que reforga ainda mais a
necessidade de aplicacdo do PPRPS.
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MATERIAIS E METODOS

Para a Aplicagdo do PPRPS foram observadas as informagbes prestadas
pelos colaboradores que operam as prensas e similares na empresa. Conforme o
Apéndice A ~ Ficha de Entrevista — PPRPS foram feitas perguntas sobre o
colaborador e a opiniéio pessoal sobre o ambiente de trabaiho, contudo para evitar
constrangimentos por parte dos mesmos, os entrevistados nao foram identificados.

Para uma amostragem dos Operadores de Prensa, do total de 21
colaboradores, foram entrevistados 10 Operadores de modo aleatério. Abaixo segue
tabela 3 dos resultados obtidos antes das modificagbes a serem feitas no local de
trabalho, analisando a opinido individual com relagéo ao local de trabalho adequado,

considerando ferramental e protegéo das maquinas.

Tabela 3 — Pesquisa Antes das adaptacies.

LOCAL DE

IDADE TEMPO DE TRABALHO
(ANOS) EXPERIENCIA FUNGAO ADEQUADO

{ANOS) SIM NAO

28 5 Ajudante Geral X -
34 3 Soldador - A
21 2 Ajudante Geral - X
46 8 Coord. De Manutengéo X -
33 3 Ajudante Geral - X
26 4 Torneiro Mecénico - X
41 7 Torheiro Mecanico - X
19 1 Ajudante Geral - X
20 1 Ajudante Geral - X
40 10 Técnico de Laboratdrio X -

Todas as modificagbes foram adotadas de acordo com a NR.26 ( Sinalizagéo
de Seguranca), NR.12 (Maquinas e Equipamentos), NBR 14152 (Seguranca de
maquinas - Dispositivos de comando bimanuais), NBR NM272 (Seguranca de
Magquinas — Prote¢des — Requisitos gerais para o projeto e construgao de protegcoes
fixas € moveis.), NBR NM — I1SO 13852 (Seguranga de Maquinas — Distancias de
seguranga para impedir 0 acesso a zonas de perigo pelos membros superiores),
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NBR NM — ISO 13853 (Seguranca de Maguinas — Distdncias de seguranca
para impedir o acesso a zonas de perigo pelos membros inferiores) e outras. Todas
as maquinas da empresa foram separadas por categoria de classificagao, de acordo
com a fungdo. A pedido da empresa, ndo serfo relacionadas as guantidade exatas
de maquinas medificadas, e algumas maquinas consideradas pecas chaves do
processo produtivo serfio preservadas e ndo serdo divulgados dados a respeito.
Primeiramente, devemos levar em consideragio que as maquinas tem em média
mais de 15 anos, ou seja, muitas delas nao tem dispositivos de seguranca
adequados para o trabalho.

Na tabela 4, serdo mostrados os dados da Prensa Hidraulica em questao,
antes do PPRPS:

Tabela 4 — Dados da Prensa Hidraulica

M _
Ultima Data de
Marca Modelo Tipo Capacidade Revisdo Fabricagéo
SILME PS4100C Hidraulica Nao Consta Abril/09 Abril/96

L

Na figura 1, podemos visualizar a Prensa Hidraulica antes da adequagao ao
PPRPS:

Figura 1 — Prensa Hidraulica, antes do PPRPS.

Para aplicagéo do PPRPS foi adotado um cronograma com medidas a serem
cumpridas e as datas estipuladas em conjunto com o Fiscal do Trabalho. Para
melhor entendimento, a tabela 5, mostra as medidas a serem adotadas e 0s prazos,
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Medidas de Melhoria Prazo
Enclausurar zona de prensagem com protecdes fixas ou

moveis, dotadas de intertravamenio efetromecanico,

respeitando a NBRNM-{SO 13852. 30/07/08
Pintar de amarelo as proteg¢des, de acordo com a NR 26 04/08/08
Adequar de acordo com a NR 26, os comandos bi manuais

na cor verde. 30/06/08
Pintar de laranja as partes méveis, de acordo com a NR 26 05/07/08
Treinar operador de acordo com a convengéo coletiva 31/05/08
Instalar valvula de reteng8o que impega a queda do

martelo em caso de falha do sistema hidraulico 08/09/08

Esta segunda Prensa Mecénica é de engate por chaveta, abaixo na tabela 6

segue os dados da Prensa:

Tabela 6 — Prensa Mecéanica — Engate Chaveta

S
3 Ultima Data de
Marca Modelo Tipo Capacidade Revisgo Fabricagio
Met. Souza N&o consta Hidraulica 45t Maio/08 Agosto/o5
-

Figura 2 — Prensa Mecénica - Engate Chaveta Antes do PPRPS
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Assim como na Prensa anterior, foi feito um cronograma baseado nas
definicoes e medidas de controle a serem realizadas. A tabela 7 demonstra estes

prazos:

Tabela 7 - Cronograma de melhorias da Prensa

w
Medida de Melhoria Prazo

Enclausurar Zona de Prensagem ou enclausurar todas as

ferramentas/estampos

16/05/08
Instalar Chave de seguranga Cat. 4 nas protegies moéveis 25/06/08
Instalar protecio nas transmissdes de forga (correntes e polias etc) 10/07/08
Instalar Elo-Salva Vidas 16/05/08

Adequar a cor do comando Bi-manual, de verde, de acordo com a NR 26.  25/06/08

instalar botdo de parada de emergéncia 25/06/08

Treinar operador de acordo com a convengao coletiva 31/05/08

3.1 Custo Beneficic

Segundo LUCIANO; STUMPF e VOLPATO (2005) para analisarmos a
viabilidade do projeto de adequagéo do PPRPS, devem-se levar alguns itens em
conta:

v Ntmero de empregados da empresa — (26-50)
v Salario do Operador de Prensa - (R$940,00)

v Unidade de UFIR — (R$ 1,0641 — Lembrando que a UFIR foi extinta em
2000)

v Valor do projeto de modificacdo — R$ 25.000,00 (Considerando o
projeto do PPRPS para todas as maquinas)

Para melhor visualizagao seréio adotados alguns itens da NR.12 da Portaria
3214/78 do Ministério do Trabalho e Emprego, para fins de contabilizacao.
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As maquinas e os equipamentos com acionamento repetitivo, que nao
tenham protecio adequada, oferecendo risco ao operador, devem ter
dispositivos apropriados de seguranga para seu acionamento. ( C=
112.014-0/i = 2)

As maquinas e 0s equipamentos devem ter suas transmissées de forga
enclausuradas dentro de sua estrutura ou devidamente isoladas por
anteparos adequados. (C = 112.017-4/1 = 2)

As maquinas e os equipamentos que oferegam risco de ruptura de
suas partes, proje¢io de pecas ou partes destas, devem ter os seus
movimentos, alternados ou rotativos, protegidos ( C = 112.019-0/1 = 2)

Os pisos dos locais de trabalho onde se instalam maquinas €
equipamentos devem ser vistoriados e limpos, sempre que
apresentarem riscos provenientes de graxas, Oleos e outras

substancias, que os tornem escorregadios. (C = 112.001-8/1=1)

Os protetores removiveis s6 podem ser retirados para execugéo de
limpeza, lubrificagdo, reparo e ajuste, ao fim das quais devem ser
obrigatoriamente, recolocados. ( C = 112.024-7/1 = 1)

A tabela 8 abaixo mostra a relagao dos codigos das multas(C = 112.014-0),

namero de funcionarios (26-50 — 48), o codigo da infragéo (1 ou 2) a gradagéo em
UFIRs (1665-1935).

Tabela 8 — Valor das multas em R$

N° de Codigo infracdo Gradagao Valor Valor em R$
empregados em UFIR Medio

26-50 112.014-0 2 1665-1935 1800 1915,38

26-50 112.017-4 2 1665-1935 1800 1915,38

26-50 112.019-0 2 1665-1935 1800 1915,38

26-50 112.001-8 1 831-963 897 954,49

26-50 112.024-7 1 831-963 897 954,49

Fonte: Adaptado de LUCIANO; STUMPF e VOLPATO, 2005.
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Para melhor entendimento e visualizagio, a Tabela @ abaixo, serao feitas

algumas consideragtes para mensurar o valor da ndo adequagao ao PPRPS

Tabela 9 — Consideragdes para mensurar ndo adequagéo ao PPRPS

m;ﬁes i y Valor em R$
Punicao primaria e ndo reincidente 8.000,00
Acidente do Trabatho n&o fatal { informagao verbal') 15.000,00
N#o ocorra interdic&io da maquina({Perda de Produgéo / hora) -
Salario do Operador R$940,00 em 12 meses e bonificacbes 12.533,00
Total 36.533,00

Os valores somados seriam de R$ 36.533,00 aproximadamente, levando-se
em conta que nao foram adicionados honorarios advocaticios(10-30%), e o cenario e
o mais favordvel a empresa, esta acima do valor orgado de R$ 25.000,00 para

execucdo do PPRPS o gue torna viavel sua aplicagao.
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RESULTADOS

Apos realizadas as modificagdes nas maquinas para adequacio do PPRPS,
foi feita uma nova pesquisa, utilizando a mesma Ficha de Entrevista PPRPS,
Apéndice A, adotando as mesmas pessoas que foram anteriormente entrevistas,
foram submetidas a mesma avaliagio. Conforme segue os dados obtidos na Tabela

10 abaixo:

Tabela 10 — Pesquisa apos as Adaptagées

IDADE TEMPO DE LOCAL DE

{ANOS) EXPERIENCIA FUNCAQ TRABALHO
(ANQOS) ADEQUADO

SIM NAO

28 5 Ajudante Geral X -
34 3 Soldador - X
21 2 Ajudante Geral X -
46 8 Coord. Be Manutenc&o X -
33 3 Ajudante Geral X -
26 4 Torneiro Mecanico X -
41 I Torneiro Mecanico X -
19 1 Ajudante Geral X -
20 1 Ajudante Geral X -
40 10 Téchico de Laboratorio X -

A partir dos dados obtidos antes do PPRPS e apds a aplicagdo do mesmo, foi
possivel a geragéo de um grafico representativo. Podemos observar que houve uma
melhora positiva de opinisio dos colaboradores com relagdo ao ambiente de trabatho

de 200% com relagdo aos meses anteriores ao PPRPS, conforme grafico 1.
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Grafico 1 — Ficha de Entrevista antes e depois do PPRPS

4.1 - Prensa Hidraulica

Para entender o motivo do aumento da confianga no ambiente de trabalho

seguro, segue figura 3, referente a Prensa Hidraulica da marca SILME:

Figura 3 — Prensa Hidraulica apés PPRPS

Na figura acima & possivel visualizar as modificacdes realizadas, toda area de
prensagem foram colocadas protegdes fixas. (ABNT, 2003). Outras modificagbes
foram feitas como, por exemplo, a adogdo de sensores MITSUI que paralisa o

movimento da maquina quando a porta movel frontal se abre, e a mesma sé
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funciona quando a grade frontal movel toca os comandos bi-manuais pintados em
verde. Foram adotados botdes de emergéncia, e um calgo de ferro fundido para
colocagio na parte interna, para evitar a queda do martelo quando da manutengéo

da mesma.
4.2 Prensa Mecanica com Engate de Chaveta

Nesta Prensa Mecanica apresentada no corpo deste trabalho, foram feitas
algumas modificagbes mais efetivas em relagdo da Prensa anterior, devido ao
engate de chaveta que oferece mais risco ao operador pela velocidade da operacéo
e consequente queda do martelo, conforme segue nas figuras 4, 5 e 6, a seguir:

Figura 4 — Enclausuramento da érea de Prensagem
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Figura 6 — Sensor Mitsui de Press&o

Nas figuras anteriores € possivel visualizar as modificagbes adotadas na
prensa em questdo. O enclausuramento total da area de prensagem da maquina,
adogao de chaveamento Yale com sensor de Press@o que caso seja aberto a parte
mével frontal, o sistema & desativado, fazendo com que néo ocorra o funcionamento
da mesma. (ABNT, 2003). A fixagdo de um cabo de ago na parte superior da
maquina, para evitar a queda do martelo. Conforme a Tabela 1 anterior, com relagao
ao numero de acidentes do trabalho x numero de empregos, € possivel concluir que
de 2007 a 2008 houve aumento de quase 11% nos casos de acidentes, no balango
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geral. Isto considerando os acidentes divulgados pelas empresas, e néo estao sendo
levados em conta os profissionais autdnomos o numero poderia ser muito maior. ( O
SERRANO, 2010). Visando sempre a melhoria nos frabalhos € imperativo que estas
medidas sejam implementadas nos prazos estabelecidas no PPRPS, para nao s6
cumprir a determinagio da Fiscalizagdo, mas sim o comprometimento para com 0s

colaboradores que sdo a estrutura base da empresa.

4.3 - Resultados obtidos com o PPRPS

Apds as modificagbes no maquindric da empresa, o treinamento dos
Operadores de Prensa, curso de conscientizagdo dos mesmos, o resultado obtido foi
a maior confianga dos Operadores com a operagdo dos maquinarios e o ambiente
de trabalho mais adegquado ao trabalho, com base nos dados obtidos com as
entrevistas feitas antes e depois da modificagdo do PPRPS, além da prevencéo de
futuros acidentes e processos trabalhistas e até criminais. O objetivo principal da
modificagdo foi obtida com a aprovagdo do Laudo Emitido para a SRT, mediante o
cumprimento de todos os prazos e modificagdes que estariam sendo

implementadas, o que foi apenas uma conseqiiéncia destas melhorias.
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DISCUSSAO

Um fato bastante interessante que foi encontrado nas Fichas de Entrevista, foi
que a opinido do Soldador, antes e depois da Implementagido do PPRPS nao se
alterou, para entender melhor o porqué da mesma resposta tendo em vista que as
modificacBes trouxeram mais seguranca a atividade, o entrevistado contou que as
protecdes fixas limitavam seus movimentos e em breve serao feitas alteragdes para
facilitar novamente o acesso a area de prensagem. A partir do depoimento do
Soldador informa que em breve estas protegdes serao burladas a fim de facilitar o
manuseioc das ferramentas, visando a agilidade do processo para enirega dos
materiais no prazo exigido por seus superiores. Algumas medidas devem ser
adotadas para que este paradigma seja mudado. A alta dire¢do deve melhorar o
incentivo do cumprimento normas de seguranga, bem como melhorar a comunicagéo
entre os setores envolvidos para que a atividade néo se torne inadequado do ponto
de vista produtivo, e apenas se encaixe do ponto de vista da seguranga do trabalho,
o que muitas vezes ocasiona conflitos entre os setores. Assim como o reforgo das
reunides de CIPA deve melhorar a divulgagao da importancia destas protecbes que
ndo sdo apenas de “fachadas” e sim dispositivos de seguranga que visam a
seguranga do mesmo, assegurando uma situagdo de trabalho adequada, e com
reducdo de riscos para o mesmo. Anterior a aplicagdo do PPRPS a NR.28
normatiza multas e interdicdes em empresas, no caso deste estudo no momento da
vistoria da SRT, foram feitas algumas notificaces a respeito do maquinario da
empresa, adotando medidas punitivas, mas n&o dando suporte técnico para que as
mesmas ao invés de punigao financeira, sejam revertidas em bonificagdo para
melhoria no ambiente de trabaiho.Fica claro que a norma em questdo age em prol
da vida do colaborador, mas nao do incentivo real de tornar multas e interdigoes

para troca do maquinaric e um ambiente de trabalho mais seguro.

A Tabela 11 abaixo regulamenta prazos para o cumprimento das

modificagbes para adequacédo ac PPRPS.
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Tabela 11 — Prazos de Adequagdo do PPRPS

—_.E-__-_- Prazo B o
1° Semestre 2° Semestre
9 80 %das prensa de engate por  40% das prensas de engate por
chaveta e similares chaveta e similares
10,13 e 14 60% das prensas hidraulicase  40% das prensas hidraulicas e
mecanicas com mecanicas com
freio/embreagem e similares freiofembreagem e similares
11 60% das prensas e similares 40% das prensas e similares
18 60 % das prensas 40 % das prensas
25 60% dos equipamentos com 40% dos equipamentos com
cilindros rotativos cilindros rotativos
21 180 dias
{ O n&o atendimento no prazo configura Risco Grave)
23 180 dias
( O ndo atendimento no prazo configura Risco Grave)
24 180 dias
( O nao atendimento no prazo configura Risco Grave)
25
(Somente cilindros 1 ano

mistuardores)

251 80 dias
( O n&o atendimento no prazo configura Risco Grave)
26 180 dias
{ O n3o atendimento no prazo configura Risco Grave)
27 180 dias
( O ndo atendimento no prazo configura Risco Grave)
32,33,34,35e 36 60 dias
38 1 ano

Fonte: Tabela adaptada do SINDICATO DOS METALURGIGOS DO ESTADO DE SAO PAULO,
FIESP e DRT, 2006.

A tabela acima é bastante controversa, devido aos prazos estipulados, devido
aos dados transmitidos serem divididos em 2 semestres, sendo 60% e 40%
respectivamente, considerando o item n°® 9, que menciona impedir ingresso de
membros nas areas de risco, enclausuramento. Como a Convengéo Coletiva da qual
foi tirada esta tabela, menciona protecdo e melhorias no ambiente de trabalho, esta
tabela vai ao sentido contrario, pois menciona todos estes prazos para adequagao
ao PPRPS, porém n&o menciona como foram estipulado os mesmos, além de ndo
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especificar quais maquinas devem ter prioridade, e o que deve ser feito com as
maquinas que ndo serdo adequadas num primeiro momento, 1° semestre. Isto
ocasiona muita confusdo e falta de informagdes por parte da referida Convengao.
Para outras informacdes adicionais, 0 ANEXO B — Convengéo Coletiva — Anexo i,
normatiza outros fatores, caso seja necessaria consulta posterior.

Com todos os dados coletados, as modificagbes realizadas em todas as
méaquinas e as positivas aceitagdes da SRT ficam estabelecidas que a partir de uma
ajuda mutua entre 6rgéo governamental, empresa e colaboradores devem trabalhar
em conjunto, pois o ambiente de trabalho inadequado interfere diretamente na
produgdo, € ndc somente na vida do colaborador, assim como O Técnico de
Seguranga do Trabalho Sr. Marco Antonic Buarque Bento com experiéncia de 19

anos nesta area disse:

“Toda empresa deve visar o bem-estar do trabaihador. A produtividade passa a ser uma
consequéncia”. (O SERRANO, 2010)

Podemos entdo entender que um trabalhador satisfeito com o ambiente de
trabalho, tendo sido instruido para a atividade a qual se destina, tendo as
ferramentas necessarias para a atividade, bem como os EPI’s adequados, a
produtividade passar a ser o reflexo direto destas methorias feitas pela empresa, o
que de fato é importante para a solidez da empresa, bem como a qualidade e

imagem que serd repassada para seus clientes.
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CONCLUSAO

A legisiacdo atual faz inUmeras recomendag¢des e obrigatoriedades com
relacéo a adogao de dispositivos de seguranga para deixar o ambiente de trabalho
mais seguro, mas cabe ressaltar que o mais importante é a consciéncia do
colaborador em realizar a atividade com seguranca. Pois as modificagSes realizadas
no magquinario da empresa custaram tempo, dedicacédo e consultorias que devem ser
levados em conta em qualquer trabalho a ser realizado. Pois nem toda empresa tem
condicdo financeira de realizar as adequagbes requisitadas pela Convencao
Coletiva, levando a uma discussio muito além deste trabalho que seria ¢ incentivo
fiscal, FAP, para nao apenas adequagé&o, mas sim troca destes maquinarios.

Qutro fato importante foram os dados obtidos antes e depois da
implementacéo do PPRPS que um ambiente de trabalho mais seguro, o colaborador
tem mais confianca para realizar a sua atividade. Estas modificagbes devem ser bem
aceitas devido a melhoria no ambiente de trabalho, lembrando que elas néo
reduzem a zero o possibilidade de ocorréncia de acidente, mas reduzem
drasticamente esta possibilidade.

Vale lembrar também que estas alieragfes apenas levam em conta o
acidente em si, e ndo evitam gue eventual insalubridade ou periculosidade existente
sejam elididas, por isso faz-se necessario juntamente com a melhoria do ambiente
de trabalho a adogdo em conjunto de EPI's adequados a operagéo a fim de se

resguardar tanto contra acidentes, quanto para riscos fisicos, quimicos e biolégicos.
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FICHA DE ENTREVISTA — PPRPS

ldade: Tempo de Empresa:
Setor: Funcao:
Data: Local:

Considera o setor de frabalho adequado? Sim( ) Nao ()

Ja teve algum acidente de trabalho? Sim () Nao ()

Se sim, Por qué?

Qual maquina?

Utiliza EPis para a atividade? Sim{ ) N&o( )

Quais?

Se néao, porque nao utiliza? Sim( ) Nao ()

OBS:
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ANEXO A — Portaria n® 108 — NR.12

PORTARIA SIT N° 108, DE 26 DE AGOSTO DE 2009 - DOU 27.08.2009

Divulga para consulta publica o texto técnico basico de revisao da Norma

Regulamentadora n® 12.

A SECRETARIA DE INSPECAO DO TRABALHO e a DIRETORA DO
DEPARTAMENTO DE SEGURANCA E SAUDE NO TRABALHO, no uso de suas
atribuicbes legais, tendo em vista o disposto no art. 200 da Consolidacao das Leis
do Trabalho; no art. 2° da Portaria n°® 3.214, de 8 de junho de 1978; e na Portaria n°
1.127, de 2 de outubro de 2003, resolvem:

Art. 1° Divulgar para consulta publica o texto técnico basico para revisdo da Norma
Regulamentadora n° 12 (Maquinas e Equipamentos), disponivel no sitio:

www.mte.gov.br/seg_sau/leg_normas_regulamentadoras.asp.

Art. 2° Fixar o prazo de 60 (sessenta) dias, apds a publicagéo deste ato, para o
recebimento de sugestdes ao texto, gue deverdo ser encaminhadas para:
MINISTERIO DO TRABALHO E EMPREGO - Departamento de Seguranga e Satde
no Trabalho - Coordenagio-Geral de Normatizagdo e Programas - Esplanada dos
Ministérios - Bloco "F" - Anexo "B" - 1° Andar - Sala 107 - CEP 70058-900 -

Brasilia/DF - E-mail: normatizacao.sit@mte.gov.br
Art. 3° Esta portaria entra em vigor na data de sua publicagao.

RUTH BEATRIZ VASCONCELOS VILELA

Secretaria de Inspecgéo do Trabalho

JUNIA MARIA DE ALMEIDA BARRETO

Diretora do Departamento de Seguranga e Saide no Trabalho
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ANEXO 1l
PPRPS - PROGRAMA DE PREVENGAO DE RISCOS EM PRENSAS E
SIMILARES

Conceito e aplicagéo

1. O Programa de Prevencao de Riscos em Prensas e Equipamentos Simitares € um
planejamento estratégico e sequiencial das medidas de seguranga que devem ser
implementadas em prensas e equipamentos similares com o objetivo de garantir
protecic adequada a integridade fisica e a satde de todos os trabalhadores
envolvidos com as diversas formas e etapas de uso das prensas efou dos
equipamentos similares.

2. O PPRPS deve ser aplicado nos estabelecimentos que possuem prensas e/ou
equipamentos similares, norteando que nenhum trabalhador deve executar as suas
atividades expondo-se as zonas de risco desprotegidas.

Definicoes

3. Prensas so equipamentos utilizados nha conformagio e corte de materiais
diversos, onde o movimento do marielo (pungdo) € proveniente de um sistema
hidraulico (cilindro hidraulico) ou de um sistema mecanico (0 movimento rotativo €
transformado em linear através de sistemas de bielas, manivelas ou fusos). Para
efeito do PPRPS sdo considerados os seguintes tipos de prensas,
independentemente de sua capacidade:

3.1. Prensas mecanicas excéntricas de engate por chaveta;

3.2. Prensas mecanicas excéntricas com freiofembreagerr;

3.3. Prensas de friccdo com acionamento por fuso;

3.4. Prensas hidraulicas;

3.5. Outros tipos de prensas néo relacionadas anteriormente.

4. Equipamentos similares sdo aqueles com funcées e riscos equivalentes aos das
prensas.

Para efeito do PPRPS sido considerados os seguintes tipos de equipamentos
similares, independentemente de sua capacidade:

4.1. Martelos de queda;

4.2. Martelos pneumaticos;

4.3. Marteletes;

4.4. Dobradeiras;

4.5. Guilhotinas, tesouras, cisalhadoras;

CONVENCAO COLETIVA DE MELHORIA DAS CONDICOES DE TRABALHO EM PRENSAS E
EQUIPAMENTOS SIMILARES, INJETORAS DE PLASTICO E TRATAMENTO GALVANICO DE
SUPERFICIES NASINDUSTRIAS METALURGICAS NO ESTADO DE SAO PAULO
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4.6. Recalcadoras;

4.7. Maquinas de corte e vincs;

4.8. Maguinas de compactacéo,

4.9. Dispositivos hidraulicos e pneumaticos;

4.10. Outros equipamentos nao relacionados anteriormente.

5. Equipamentos que possuem cilindros rotativos para conformagéc de materiais.
Para efeito do PPRPS s&o considerados os seguintes tipos de equipamentos com
cilindros, independentemente de sua capacidade:

5.1. Rolos laminadores, iaminadoras, calandras e endireitadeiras;

5.2. Misturadoras;

5.3. Cilindros misturadores;

5.4. Maquinas de moldagem;

5.5. Desbobinadeiras;

5.6. Outros equipamentos com cilindros rotativos n&o relacionados anteriormente.
Ferramentas

8. Ferramentas (ferramental), estampos ou matrizes s&o elementos que s&o fixados
no martelo e na mesa das prensas e equipamentos similares, tendo como fungée &
corte efou a conformagdo de materiais, podendo incorporar os sistemas de
alimentacéo/extracio refacionados no item a seguir.

Sistemas de alimentagao / extracao

7. 530 meios utilizados para introduzir e retirar a matéria prima a ser conformada ou
cortada na matriz, podendo sst:

7.1. Manuat;

7.2. Gaveta;

7.3. Bandeja rotativa ou tambor de revoélver;

7.4. Por gravidade, qualquer que seja o meio de extracao;
7.5. M&o mecénics;

7.6. Por transportador ou robética,;

CONVENGCAO COLETIVA DE MELHORIA DAS CONDIGOES DE TRABALHO EM PRENSAS E
EQUIPAMENTOS SIMILARES, INJETORAS DE’PLAST[CO E TRATAMENTO GALVANICO DE
SUPERFICIES NASINDUSTRIAS METALURGICAS NO ESTADO DE SAO PAULO
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7.7. Continua (alimentadores automaticos).

7.8. Outros sistemas nédo relacionados anteriormente

Dispositivos de Protegao

8. Sao os meios de protecdo aos riscos existentes na zona de prensagem ou de
trabalho:

8.1. Enclausuramento da zona de prensagem, com frestas ou passagens que nao
permitam o ingresso dos dedos e maos nas areas de risco, conforme as NBRNM-
ISO 13852 e 13854.

Pode ser constituido de protectes fixas ou méveis dotadas de interiravamento por
meio de chaves de seguranga, garantindo a pronta paralisagéo da maquina sempre
que forem movimentadas, removidas ou abertas, conforme a NBRNM 272.

8.2. Ferramenta fechada, significando o enclausuramento do par de ferramentas,
com frestas ou passagens que ndo permitam o ingresso dos dedos e m&os nas
&reas de risco, conforme as NBRNM-ISO 13852 e 13854,

8.3. Cortina de luz com redundancia e autoteste, classificada como tipo ou categoria
4, Conforme a IEC EN 61496, partes 1 e 2, a EN 999 e a NBR 14009, conjugada
com comando bimanual com simultaneidade e autoteste, tipo IlIC, conforme a NBR
14152 e o item 4.5 da NBR 13930. Havendo possibilidade de acesso as areas de
risco ndo monitoradas pela(s) cortina(s), devem existir protegdes fixas ou moveis
dotadas de intertravamento por meio de chaves de seguranga, conforme a NBRNM
272. O numero de comandos bimanuais deve corresponder ac numero de
operadores na maquina, com chave seletora de posigdes tipo Yale ou outro sistema
de seguranca com funcdo similar, de forma a impedir o funcionamento acidental da
méquina sem que todos 0s comandos sejam acionados, conforme a NBR 14154.

8.4. Fica vedada a utilizac#o de dispositivos afasta-m&o ou similares.

Protecio da zona de prensagem ou de trabalhe

9. As prensas mecénicas excénfricas de engate por chaveta ou de sistema de
acoplamento equivalente (de ciclo completo), as prensas de friccdo com
acionamento por fuso e seus respectivos equipamentos similares nao podem
permitir o ingresso das maos ou dos dedos dos operadores nas areas de fisco,
devendo adotar as seguintes protegées na zona de prensagem ou de trabalhe:

a) estar enclausuradas, com protegdes fixas, e, havendo necessidade de troca
freqUente de ferramentas, com protegdes moéveis dotadas de intertravamento com
blogueio, por meio de chave de seguranca, de modo a permitir a abertura somente
apds a parada total dos movimentos de risco (item 8.1) ou

b} operar somente com ferramentas fechadas (item 8.2).
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9.1. As prensas de fricgido com acionamento por fuso e seus respectivos
equipamentos similares, para as atividades a morno e a quente, ndo podem permitir
o ingresso das maos ou dos dedos dos operadores nas areas de fisco, poderao ser
utilizadas pingas e tenazes, de tat maneira que garantam o distanciamento seguro
para o trabalhador.

10. As prensas hidraulicas, as prensas mecanicas excéntricas com
freiofembreagem, seus respectivos equipamentos similares e os dispositivos
pneumaticos devem adotar as seguintes protegbes na zona de prensagem ou de
trabathe:

a) ser enclausuradas, com protegdes fixas ou moéveis dotadas de intertravamento
com chave de seguranca {item 8.1) ou

b) operar somente com ferramentas fechadas (item 8.2) ou

c) utilizar cortina de luz conjugada com comando bimanual (item 8.3).

Pedais de acionamento

41. As prensas e equipamentos similares que tém sua zona de prensagem ou de
trabalho enclausurada ou utilizam somente ferramentas fechadas podem ser
acionadas por pedal com atuagio elétrica, pneumatica ou hidraulica, desde que
instalados no interior de uma caixa de protecéo, atendendo ao disposto na NBRNM-
ISO 13853, nao se admitindo o uso de pedais com atuacéo mecanica.

11.1. Para atividades de forjamento a morno e a quente podem ser utilizados o0s
pedais dispostos no caput deste item, desde que sejam adotadas medidas de
protecdo que garantam o distanciamento do trabalhador as areas de risco, conforme
a NBRNM-ISO 13852, a NBRNM 272, a NBR 13970 e a NBRNM 213/1.

41.2. Nas operagbes com dobradeiras podem ser utilizados os pedais dispostos no
caput deste item, sem a exigéncia de enclausuramento da zona de prensagem,
desde que adotadas medidas adequadas de protegdo aos riscos existentes. O
numero de pedais deve corresponder ao numero de operadores na maquina, com
chave seletora de posicées tipo yale ou outro sistema com fungéo similar, de forma a
impedir o funcionamento acidental da maquina sem que todos os pedais sejam
aciohados, conforme a NBR 14154,

Atividades de forjamento a morno e a quente

42. Para as atividades de forjamento a morno e a quente podem ser utilizadas
pincas e tenazes, desde que sejam adotadas medidas de protecéo que garantam ¢
distanciamento do trabalhador as areas de risco, conforme a NBRNM ISO 13852, a
NBRNM 272, a NBR 13970 e a NBRNM 213/1.
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12.1. Caso necessario, as pincas e tenazes devem ser suportadas por dispositivos
de alivio de peso, tais como balancins méveis ou tripés, de modo a minimizar a
sobrecarga do trabalho.

Valvulas de Seguranca

13. As prensas mecanicas excéntricas com freio/lembreagem e seus respectivos
equipamentos similares devem ser comandados por vélvula de seguranca
especifica, de fluxo cruzado, conforme o item 4.7 da NBR 13930 e a EN 692,
classificadas como tipo ou categoria 4, conforme a NBR 14009, que impega apds a
falha qualquer acionamento adicional, ndo sendo permitido o rearme automatico.

43.1. A prensa ou equipamento similar deve possuir rearme manuat, incorporado a
valvula de seguranca ou em qualquer outro componente do sistema, de modo a
impedir qualquer acionamento adicionat em caso de falha.

43.2. Nos modelos de valvulas com monitoragdo dindmica externa por pressostato,
microswitches ou sensores de proximidade, esta deve ser realizada por Controlador
Logico Programavel (CLP) de seguranca ou légica equivalente, com redundancia e
auto-teste, classificados como tipo ou categoria 4, conforme a NBR 14009.

13.3. Somente podem ser utilizados silenciadores de escape que ndo apresentem
risco de entupimento, ou que tenham passagem livre correspondente ao diametro
nominal, de maneira a nao interferirem no tempo de frenagem.

13.4. Quando forem utilizadas vélvulas de seguranca independentes para ©
comando de prensas e equipamentos similares com freio e embreagem separados,
estas devem ser interligadas de modo a estabelecer uma monitoragéo dinamica
entre si, assegurando que o freio seja imediatamente aplicado caso a embreagem
seja liberada durante o ciclo, e também para impedir que a embreagem seja
acoplada caso a vaivula do freio néo atue.

13.5. Os sistemas de alimentagéo de ar comprimido para circuitos pneumaticos de
prensas e similares devem garantir a eficacia das valvulas de seguranga, possuindo
purgadores ou sistema de secagem do ar e sistema de lubrificagdo automatica com
6leo especifico para este fim.

14. As prensas hidraulicas, seus respectivos equipamentos similares e 0s
dispositivos pneuméticos devem dispor de valvula de seguranga especifica ou
sistema de seguranca que possua a mesma caracteristica e eficacia.

14.1. As prensas hidraulicas, seus respectivos equipamentos similares e os
dispositivos pneumaticos devem dispor de valvula de retencéo que impeca a queda
do martelo em caso de falha do sistema hidrautico ou pneumatico.

Dispositivos de parada de emergéncia

15. As prensas e equipamentos similares devem dispor de dispositivos de parada de
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emergéncia, que garantam a interrupgéo imediata do movimento da maquina ou
equipamento, conforme a NBR 13759.

15.1. Quando utilizados comandos bimanuais conectaveis por tomadas (removiveis)
que contenham botdo de parada de emergéncia, este ndo pode ser o Unico,
devendo haver dispositivo de parada de emergéncia no painel ou corpo da maquina
ou equipamento.

15.2. Havendo varios comandos bimanuais para o acionamento de uma prensa ou
equipamento similar, estes devem ser ligados de modo a se garantir o
funcionamento adeguado do botéo de parada de emergéncia de cada um deles.

15.3. Nas prensas mecénicas excéntricas de engate por chaveta ou de sistema de
acoplamento equivalente (de ciclo completo) e em seus equipamentos similares,
admite-se o uso de dispositivos de parada que ndo cessem imediatamente o
movimento da maquina ou equipamento, em razdo da inércia do sistema.

Monitoramento do curso do martelo

16. Nas prensas hidraulicas, prensas mecénicas excéntricas com freio/embreagem
respectivos equipamentos similares, ndo enclausurados, ou cujas ferramentas nao
sejam fechadas, o martelo devera ser monitorado por sinais elétricos produzidos por
equipamento acoplado mecanicamente & maquina, com controle de interrupgao da
transmissao, conforme o item 4.9 da NBR13830.

Comandos elétricos de seguranca

17. As chaves de seguranca das protectes moveis, as cortinas de luz, os comandos

bimanuais, as chaves seletoras de posi¢des tipo yale e os dispositivos de parada de

emergéncia devem ser ligados a comandos elétricos de seguranca, ou seja, CLP ou
retés de seguranga, com redundincia e auto-teste, classificados como tipo ou
categoria 4, conforme a NBR 14009, com rearme manual.

17.1. As chaves seletoras de posicdes tipo yale para selecdo do numero de
comandos bimanuais devem ser ligadas a comando eletro-eletrénico de seguranca
de iogica programavel (CLP ou relé de seguranga).

17.2. Caso os dispositivos de seguranga sejam ligados a CLP de seguranca, @
software instalado devera garantir a sua eficicia, de forma a reduzir ao minimo a
possibilidade de erros provenientes de falha humana, em seu projeto, devendo ainda
possuir sistema de verificaggo de conformidade, a fim de evitar o comprometimento
de qualguer fungdo relativa & seguranga, bem como ndo permitir alteragéo do
software basico pelo usuario, conforme o item 4, da NBR13930 e o item 13.3da EN
60204-1.
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Sistemas de retengcao mecéanica

18. Todas as prensas devem possuir um sistema de retencio mecanica, para travar
o martelo nas operagdes de troca das ferramentas, nos seus ajustes e
manutengoes, a ser adotado antes do inicio dos trabalhos.

18.1. O componente de reten¢do mecanica utilizado deve ser pintado na cor amarela
e dotado de interligacao eletromecénica, conectado ao comando central da maquina
de forma a impedir, durante a sua utilizagéo, o funcionamento da prensa.

18.2. Nas situagbes onde nao seja possivel o uso do sistema de retengéo mecanica,
devem ser adotadas medidas alternativas que garantam o mesmo resultado.

Transmissdes de forca

19. As transmissdes de forga, como volantes, polias, correias e engrenagens devem
ter protegdo fixa, integral e resistente, através de chapa ou outro material rigido que
impega o ingresso das maos e dedos nas areas de risco, conforme a NBRNM
13852.

19.1. Nas prensas excéntricas mecanicas deve haver protegdo fixa das bielas e das
pontas de seus eixos que resistam aos esforgos de solicitagdo em caso de ruptura.

19.2. As prensas de fricgdo com acionamento por fuso devem ter os volantes
verticais e horizontal protegidos, de modo que n&o sejam arremessados em caso de
ruptura do fuso.

Aterramento elétrico

20. As prensas e equipamentos similares devem possuir aterramento elétrico,
conforme as NBR 5410 e NBR 5419.

Plataformas e escadas de acesso

21. As prensas e similares de grandes dimensdes devem possuir escadas de acesso
e plataformas feitas ou revestidas de material antiderrapante, dotadas de guarda-
corpo e rodapé, com dimensdes tais que impecam a passagem ou queda de
pessoas e materiais.

Ferramentas
22. As ferramentas devem ser construidas de forma que evitem a projecdo de
rebarbas nos operadores, e dotadas de dispositivos destacadores que facilitem a

retirada das pegas e néo oferegam riscos adicionais.

22.1. As ferramentas devem ser armazenadas em locais proprios e seguros.
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22.2. Devem ser fixadas as maquinas de forma adequada, sem improvisagoes.

Equipamentos similares especificos

23. Nos martelos pneumaticos, o parafuso central da cabega do amortecedor deve
ser preso com cabo de ago; o mangote de entrada de ar deve possuir protegao que
impega sua projegdo em caso de ruptura, e todos os prisioneiros (superior e inferior)
devem ser travados com cabo de ago.

24. As guithotinas, tesouras ou cisalhadoras devem possuir grades de protecgao fixas
e, havendo necessidade de intervengdo freqiente nas ldminas, devem possuir
grades de protecéio moveis dotadas de intertravamento com bloqueio, por meio de
chave de seguranga, para impedir o ingresso das méos e dedos dos operadores nas
areas de risco, conforme a NBR NM-iSO 13852.

25. Os rolos laminadores, laminadoras, calandras e outros equipamentos similares
devem ter seus cilindros protegidos, de forma a ndo permitir o acesso as areas de
risco, ou ser dotado de outro sistema de protecéo de mesma eficacia.

25.1. Dispositivos de parada e retrocesso de emergéncia acessiveis de qualquer
ponto do posto de trabalho sdo obrigatérios, mas ndo eliminam a necessidade da
exigéncia contida no caput deste item.

26. Os dispositivos de seguranga devem ser verificados quanto ao seu adequado
funcionamento pelo proprio operador, sob responsabilidade da chefia imediata, no
inicio do turno de trabalho, ap6s a troca de ferramentas, manutengéo, ajustes e
outras paradas imprevistas.

27. As dobradeiras devem possuir protegtes em todas as 4reas de risco, podendo
ser fixas, méveis dotadas de intertravamento por meio de chaves de seguranga efou
dispositivos eletronicos, suficientes para prevenir a ocorréncia de acidentes.

28. As desbobinadeiras, endireitadeiras e outros equipamentos de alimentagao
devem possuir protegdo em todo o perimetro, impedindo o acesso e a circulagéo de
pessoas nas areas de risco, conforme a NBRNM ISO 13852 e a NBRNM 272.

Disposigoes Gerais

29. As prensas e equipamentos similares devem ser submetidos a inspecgado e
manutencio preditiva, preventiva, e corretiva conforme instrugdes do fabricante e
Normas Técnicas oficiais vigentes.

30. Podem ser adotadas, em carater excepcional, ouiras medidas de protecac e
dispositivos de seguranga nas prensas e equipamentos similares, desde que
garantam a mesma eficacia das protegdes e dispositivos mencionados neste anexo,
atendendo o disposto nas Normas Técnicas oficiais vigentes.
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30.1. Nos casos ndo mencionados especificamente neste anexo, as prensas e
equipamentos similares devem possuir protecbes e dispositivos de seguranca
suficientes para prevenir a ocorréncia de acidentes e doengas do trabalho durante
sua utiizagéo, preparagéo e manutengao.

Transformagio de prensas e equipamentos similares

31. Sempre que as prensas e equipamentos similares sofrerem transformacgao
substancial de seu sistema de funcionamento ou de seu sistema de acoplamento
para descida do martelo (‘retrofiting”), esta deve ser realizada mediante projeto
mecanico elaborado por profissional legaimente habilitado, acompanhado de
Anotacéo de Responsabilidade Técnica (ART).

31.1. O projeto devera conter memoria de céiculo de dimensionamento dos
componentes, especificagdo dos materiais empregados e memorial descritivo de
todos 0s componentes.

Estrutura do Programa de Prevengdo de Riscos em Prensas e Equipamentos
Similares- PPRPS

32. As empresas devem elaborar o PPRPS e manté-lo a disposicdo dos
representantes dos trabalhadores na CIPA, onde houver, e das autoridades
competentes, norteando gue nenhum trabalhador deve executar as suas atividades
expondo-se a zona de prensagem desprotegida.

33. Toda empresa deve ter um procedimento por escrito, para definir as seqiiéncias
légicas e seguras de todas as atividades relacionadas a prensas e similares.

34. Planta baixa e relacdo com todos os equipamentos, 0s quais devem ser
identificados e descritos individualmente, constando:

a) Tipo de prensa ou equipamento similar,
b) Modelo;

¢) Fabricante;

d) Ano de fabricagao;,

e) Capacidade;

35. Definigéo dos Sistemas de Protegdo, para cada prensa ou equipamento similar,
devendo conter seu principio de funcionamento.

35.1. A implantagdo dos Sistemas para cada prensa ou equipamento similar deve
ser acompanhado de cronograma, especificando-se cada etapa e prazo a ser
desenvolvida.
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35.2. No caso de prensa mecanica excéntrica de engate por chaveta, caso seja
convertida para freioflembreagem, a mudanga devera obedecer a cronograma
conforme mencao anterior.

36. O Plano de Manutencdo de cada prensa ou equipamento similar deve ser
registrado em livro préprio, ficha ou informatizado.

Treinamento

37. A capacitacdo em prensas ou equipamentos similares devera conter uma carga
horaria minima de 8 (oito) horas, o publico alvo a seguir definido e obedecer ao
seguinte contetdo programatico:

« Pliblico alvo: Operadores, Montadores, Ferramenteiros, Mecanicos, Eletricistas, €
Técnicos de Manutengdo, Projetistas, Processistas, Técnicos e Engenheiros de
Seguranga, e outros trabalhadores com atividades afins em prensas equipamentos
similares:

» Contetdo Programatico:

a) Objetivos do Curso

b) Programa de Prevengéo de Riscos em Prensas e Similares;

c) Tipos de prensas e equipamentos similares;

d) Principios de funcionamento;

e) Sistemas de Alimentacao,

f) Sistemas de prote¢éo;,

g) Possibilidades de falhas em prensas e equipamentos similares;

h) Tipos de estampos e matrizes, e os meios de afixdlos as prensas e
equipamentos similares;

i} Riscos e responsabilidades no manuseio, troca, movimentacao, armazenagem dos
estampos e matrizes;

j) Lista de checagem de montagem (check-list) ;
k) Responsabilidades do operador;

I) Responsabilidades da chefia imediata;

m) Sistemas de retengdo mecanica,

n) Manutengao;
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o) Convengao Coletiva de Trabalho Industria Metallrgica;

p) Primeiros Socorros para Casos de Acidente de Trabalho Grave ou com
Mutilagoes — Locais de Atendimento especializados no Estado de Sao Paulo;

g) Interacdo com a CIPA
r) Aula Pratica.

38. O treinamento especifico previsto nos item 37 tera validade de2 (dois) anos,
devendo os operadores de prensas ou equipamentos similares passarem por
reciclagem apds este periodo.

39. As empresas que ja capacitaram seus operadores no decorrer das Convengoes
Coletivas anteriores devem promover atualizagdes com carga horaria minima de 4
horas, a cada ano.

40. O Treinamento basico para trabalhadores envolvidos em atividades com prensas
e equipamentos similares deve ser ministrado como condi¢do fundamental e antes
do inicio das atividades, conforme o disposto no item 1.7, alinea "b", da Norma
Regulamentadora -NR-1.

Responsabilidades

41. O empregador & o responsavel pelo PPRPS, por intermédio de seus
representantes, comprometendo-se com as medidas previstas e nos prazos
estabelecidos nesta Convencéo Coletiva e seus anexos.

42. O PPRPS deve ser coordenado e estar sob responsabilidade técnica de um
Engenheiro de Seguranga do Trabalho, empregado ou prestador de servigo, que
devera recolher Anotacéio de Responsabilidade Técnica (ART) junto ao CREA.

42.1. Nas empresas onde o SESMT nado comportar Engenheiro de Seguranga do
Trabalho no seu dimensionamento, o PPRPS sera coordenado por Técnico de
Seguranga do Trabatho, no limite de suas atribuigdes.

42.2. Nas Empresas onde no ha o SESMT o programa devera ser coordenado por
Engenheiro de Seguranga do Trabalho, documentado conforme legislagao vigente,
Anotacao de Responsabilidade Técnica (ART).

42.3 - O profissional coordenador acompanhara a implementagéo do PPRPS em
todas as suas fases, sendo co-responsavel pela eficacia das medidas de protegdo
implantadas.

43. A montagem dos estampos ou matrizes & considerado o momento critico sob o
ponto de vista de seguranca, portanto todos os recursos humanos e materiais
devem ser direcionados para um apurado controle dos riscos de acidentes.
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43.1. A Supervisdo, como conhecedora de todos os procedimentos especificos e
responsavel na operagéo de troca de estampos e matrizes e, deve acompanhar
todas as etapas e, somente liberar a maquina para operagéo, apos certificar-se de
que todas as etapas foram cumpridas.

Referéncias:

Norma Titulo

NBRNM 213 / 1 e 2 Seguranca de magquinas Conceitos fundamentais, principios
gerais de projeto

NBR 14009 Seguranca de maquinas Principios para apreciacéo de risco

NBR 14153Seguranca de maquinas Partes de sistemas de comando relacionadas a
seguranca Principios gerais para projeto

NBRNM-ISO 13852 Seguranca de maquinas Distancias de seguranga para impedir
0 acesso a zonas de perigo pelos membros superiores

NBRNM-ISO 13853 Seguranga de maquinas Distancias de seguranga para impedir
0 acesso a zonas de perigo pelos membros inferiores

NBRNM-ISO 13854 Seguranca de maquinas Folgas minimas para evitar
esmagamento de partes do corpo humano

NBR 13970 Seguranca de maquinas Temperaturas para superficies acessiveis —
Dados ergondmicos

NBR 13759 Seguranca de maquinas Equipamentos de parada de emergéncia -
Aspectos funcionais - Principios para projeto

NBRNM 272 Seguranga de maquinas Protegdes - Requisitos gerais para o projeto e
construgéo de protegbes fixas e moveis

NBRNM 273
Seguranga de maquinas Dispositivos de intertravamento associados a protegoes —

Principios para projeto e sele¢&o

NBR 14152
Segurancga de maquinas Dispositivos de comando bimanuais - Aspectos funcionais e
principios para projeto

NBR 14154 Seguranca de maquinas Prevengao de partida inesperada
NBR 13930 Prensas mecanicas Requisitos de seguranca

IEC EN 61496 Safety of Machinery — part 1 e 2 — Electro-sensitive Protective
Equipament

EN 692 Mechanical Presses Safety
CONVENGAO COLETIVA DE MELHORIA DAS CONDICOES DE TRABALHO EM PRENSAS E
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EN 999 Safety of Machinery The Positioning of Protective Equipment in Respect of
Approach Speeds of Parts of the Human Body

NR 12 Maquinas e equipamentos

Cronogramas para a implementacéo do PPRPS

ltem Prazo
1° Semesire 2° Semestre
9 60 %das prensa de 40% das prensas de
engate por chaveta e engate por chaveta e
similares similares
10,13 e 14 60% das prensas 40% das prensas
hidraulicas e mecanicas hidraulicas e mecanicas
com freio/embreagem e com freio/embreagem e
similares similares
11 60% das prensas e 40% das prensas e
similares similares
18 60 % das prensas 40 % das prensas
25 60% dos equipamentos 40% dos equipamentos
com cilindros rotativos com cilindros rotativos
21 180 dias
( O nao atendimento no praze configura Risco Grave)
23 180 dias
( O nao atendimento no prazo configura Risco Grave)
24 180 dias
( O nao atendimento no prazo configura Risco Grave)
25
(Somente cilindros 1 ano
mistuardores)
25.1 90 dias

( O nao atendimento no prazo configura Risco Grave)
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26 180 dias

{ O nao atendimento no prazo configura Risco Grave)

27 180 dias

( O nao atendimento no prazo configura Risco Grave)

32,33,34,35e 36 60 dias

38 1ano
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