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RESUMO

O presente trabalho tem o objetivo de apresentar os conceitos e diretrizes do
programa de controle de fontes de energias perigosas de maquinas e equipamentos
em uma industria de alimentos no estado de Sao Paulo. O programa Lockout/
Tagout ou simplesmente LOTO trata-se de um dos cinco modos de acesso definidos
pela empresa, no qual apdés analise de risco da atividade de intervencdo a ser
executa, dos sistemas de bloqueio e da capacitacdo do trabalhador, define-se o
procedimento de bloqueio e identificacdo das fontes de energias perigosas,
caracterizando a intervengcdo em sistemas com energia zero. O estabelecimento do
programa LOTO visa atender os requisitos legais e minimizar os riscos de exposi¢cao
de trabalhadores ao agente de acidente resultante de intervengcdes como
manutencao, inspec¢ao, reparos, limpeza, ajuste e outras intervengcdes em maquinas,
equipamentos ou instalagcbes em geral. Através da implementacdo do programa
LOTO verificou-se maior envolvimento de todos os trabalhadores com o objetivo
garantir o atendimento das melhores praticas e procedimentos de trabalho na busca
pelo zero incidente e significativa reducdo de ocorréncias resultantes de
manutencao, limpeza, ajuste e intervencdes nao rotineiras em maquinas e

equipamentos.

Palavras-chave: Lockout/ Tagout. Bloqueio e identificacdo. Energias perigosas.
Controle de energias. Energia zero.



ABSTRACT

The current study intend to present the conception and guidelines of the standard
for control of hazardous energy in machines and equipment in a food industry in
Sao Paulo state. The standard Lockout/ Tagout or just LOTO is one of five ways
of access defined by company, after analyses of risks in activity of intervention to
be done, of block system and training of workers, defined the block procedure and
identification of hazardous energy, creating the activity of zero hazardous energy.
The establishment of LOTO program aims to meet the legal requirements and
minimize the risks of the worker exposition to accident agent intervention results
as maintenance, inspection, repair, cleaning, adjustment and other interventions
in machines, equipment or general installations. Through the LOTO program
implementation is clear the increase in the worker participation with goal in to
guaranty to meet the best practices and work procedures in order to reach
accident zero and significant decrease of occurrences resultant of maintenance,
cleaning, adjustment and interventions out of standard in machines and

equipments.

Keywords: Lockout/ Tagout. Block and Identification. Hazardous Energy. Energy

Control. Zero Energy.
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1. INTRODUCAO

A Revolucédo Industrial foi um marco na histéria e impulsionou o capitalismo. Todavia
trouxe impactos negativos para os trabalhadores, homens, mulheres e criangas,
submetidas a atividades insalubres e jornadas exaustivas em um ambiente no qual
ndo havia qualquer preocupacdo com a prevencdo da saude e seguranca do
trabalhador.

A modernizacdo de maquinas e equipamentos nao propiciou somente aumento aos
riscos a saude do trabalhador em sua atividade laboral, mas também riscos de
acidentes, como acidentes atraves do contato de trabalhadores com partes moéveis,
sistemas energizados, energias estaticas, energias nédo controladas, entre outras

formas de energias.

Através da analise de riscos estabelecida em sistemas de gestdo de seguranca, tais
como aqueles que atendem os requisitos da Occupational Health and Safety
Assessment Series - OHSAS 18.001, é possivel prever perigos e possiveis danos
em atividades rotineiras e ndo rotineiras, implementar controles e procedimentos que
permitam a mitigar perigos e danos a saude e seguranca dos trabalhadores através
do gerenciamento dos agentes fisicos, quimicos, biolégico, ergonbémicos e de

acidentes.

Para a gestdo do agente de acidente resultante do contato com maquinas e
equipamentos energizados, instituicbes e 6rgaos regulamentadores, como Ministério
do Trabalho e Emprego (MTE) e Occupational Safety and Health Administration

(OSHA), definem sistemas para controle de energias perigosas.

Segundo Norma Regulamentadora (NR) 12 a manutencdo, inspecao, reparos,
limpeza, ajuste e outras intervencdes que se fizerem necessarias devem ser
executadas por profissionais capacitados, qualificados ou legalmente habilitados,
formalmente autorizados pelo empregador, com as maquinas e equipamentos

parados e adocao dos seguintes procedimentos: isolamento e descarga de todas as
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fontes de energia, bloqueio mecéanico e elétrico de todos os dispositivos de corte de
fontes de energia e sinalizagcdo com cartdo ou etiqueta de bloqueio, medidas que
garantam que a jusante dos pontos de corte de energia ndo exista a possibilidade de
gerar risco de acidentes e medidas adicionais de seguranca em equipamentos ou
maquinas sustentados somente por sistemas hidraulicos e pneuméticos, e sistemas
de retencdo com trava mecanica, para evitar 0 movimento de retorno acidental de

partes basculadas ou articuladas abertas.

O procedimento de controle de fontes de energias perigosas, definido como sistema
de bloqueio e identificacdo de energias, Lockout/ Tagout - LOTO € um importante
programa para prevenir acidentes e com o envolvimento dos trabalhadores buscar

resultados expressivos na busca pelo zero acidente.

1.1 OBJETIVO

Objetivo do presente trabalho é apresentar um modelo para o controle dos riscos de
acidentes em maquinas e equipamentos energizados e analisar o processo de
implementac&o do programa Lockout/ Tagout - LOTO para controle de fontes de
energias perigosas em uma industria de alimentos situada na regido do Vale do

Paraiba no estado de Sao Paulo.

1.2 JUSTIFICATIVA

Segundo as investigacdes publicadas pela The National Institute for Occupational
Safety and Health — (NIOSH) 2011-156, 77% dos 185 casos de incidentes com
morte que ocorrem no periodo de 1982 a 2006, proximos ou em maquinas e
equipamentos, tiveram como causa raiz a auséncia de bloqueio e identificacdo de

fontes de energias perigosas e 17% por falha no procedimento de LOTO.
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A aplicacdo do programa de Lockout/ Tagout - LOTO é de extrema importancia para
0 controle dos riscos inerentes as atividades de manutencao, inspecado, reparos,
limpeza, ajuste e outras intervencfbes que possam expor o trabalhador a fontes de
energias perigosas e ndo controladas em maquinas, equipamentos ou instalacdes,

com o objetivo do zero acidente.

Sendo de extrema importancia para a minimizagcédo de riscos acidentes e tendo em
vista 0 pouco numero de literaturas e referéncias sobre programas de LOTO os
dados e procedimentos, apresentados neste trabalho, poderdo ser de grande
utilidade as areas académicas e industriais a serem utilizados com base para melhor

gestédo dos riscos oriundos de energias perigosas em maquinas e equipamento.
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2. REVISAO DE LITERATURA

2.1 REVOLUCAO INDUSTRIAL E SEGURANCA NO TRABALHO

Arruda (1984), afirma que a Revolucao Industrial € a transi¢do do feudalismo para o
capitalismo. Com o nascimento do capitalismo pleno que supera a fase de
acumulacao primitiva do capital, consolida-se o modo de producédo capitalista

identificado como mundo da industrializacéo.

Kantorski (1997), afirma que a Revolucéo Industrial que ocorreu no século XVIII, foi
uma revolucédo social, pois criou classes sociais como a burguesia e o proletariado,
foi 0 momento que ocorreu a passagem da sociedade agraria para a industrial e a

mudancas no processo de trabalho devido a tecnologia e trabalho assalariado.

A primeira Revolugdo Industrial foi um periodo marcado por profundas

transformacdes e surgiu na Inglaterra.

Allen (2006) afirma que a industrializacdo foi o fator mais poderoso no processo de
aceleracdo do crescimento econbmico. Os trés pontos, que explicam o
desenvolvimento econémico continuo foram a mecanizacdo geral da industria, as
ferrovias e a industria naval movida a energia a vapor, acontecimentos que
aumentaram a produtividade da Gra Bretanha, a globalizacdo da economia e

aumento do padréo de vida de toda Europa.

Segundo Landes apud Marson (2012) durante a Revolucgéo Industrial as ferramentas
rudimentares, utilizadas principalmente por carpinteiros e construtores foram aos
poucos substituidas por maquinas, as quais maquinistas e engenheiros eram 0s

principais usuarios.
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Segundo Allen (2006) é possivel relatar o progresso técnico através de tendéncia,
sendo uma delas as técnicas metallrgicas que progrediram com as ferramentas,

tornando-as mais pesadas, automaticas, precisas, versateis e faceis de operar.

Franco-Benatti (2011), afirma que estudar o capitalismo em sua fase industrial
permite revelar as péssimas condi¢cdes de vida e das lutas dos trabalhadores. O
sucesso da industria e comércio significava morte, fome, miséria de trabalhadores.
No século XVIII era intenso o incentivo de mao de obra assalariada associado ao
trabalho pesado e insalubre.

MARSIGLIA et al., 1993 apud FRANCO-BENATTI, 2011, destaca quatro fases do
capitalismo: cooperacdo simples, manufatura, maquinaria e automacdo. Na
cooperacao simples a divisdo do trabalho é incipiente, nesta fase predomina-se a
busca pelo lucro. Na fase manufatura o trabalho € decomposto de varias atividades,
parcializando as tarefas, ou seja cada trabalhador é responsavel por apenas uma
atividade dentro da cadeia, nesta fase foi possivel evidenciar um aumento da
intensidade do trabalho, consequentemente sua produtividade e maior concentracao

do capital sobre o processo de trabalho.

Segundo Franco-Benatti (2011) essa fase do capitalismo foi marcada pela
intensificacdo do trabalho devido as jornadas de 12 a 15 horas diarias, por
condicBes precarias de trabalho e baixos salarios e exploracédo do trabalho infantil e
do trabalho de mulheres. Diante do cenario, no qual os trabalhadores né&o
dispunham de um sistema de protecao social, ocorriam acidentes com queimaduras,
esmagamento de maos, perdas de dedos, e doencas profissionais que levavam a

morte homens, mulheres e criangas.

Moraes Neto (2007) ressalta que com a maquinofatura a velocidade da
transformacdo mecéanica é o que se destaca com a maquinaria. A performance da
maquina € o principal fator do processo de trabalho e cabe ao trabalhador agir de

acordo com a necessidade da maquina.
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Merlo e Lapis (2007) destacam que nesta fase do capitalismo um aspecto importante
€ a qualificacdo do trabalhador, pois o trabalhador até entdo conhecia
significativamente seu trabalho e com o aprofundamento da divisao do trabalho
passou a ter expropriado o seu saber-fazer.

Segundo Franco-Benatti (2011) a maquinaria pode ser divida em: maquinaria
simples e geréncia cientifica. Apds a fase da maquinaria simples, inicia-se a fase de
geréncia cientifica, representada pelo taylorismo e fordismo. No taylorismo e
fordismo ha uma intensificacao do trabalho e aumento da divisdo das atividades.

Navarro e Padilha (2007) relatam que nos anos de 1970, o padréo taylorista-fordista

comeca a dar sinal de esgotamento em meio a crise vivida pelo capitalismo.

GOUNET, et. al., 1999 apud FRANCO-BENATTI, 2011, descreve que o objetivo do
toyotismo foi aumentar a produtividade, controlar os desperdicios, controlar o tempo
de transporte, producdo, estocagem e controlar a qualidade. O que importa no
toyotismo é a flexibilizacdo do aparato produtivo; as operacdes essenciais do
operario passam a ser, por um lado, deixar as maquinas funcionarem e, por um
outro lado, preparar os elementos necessarios a esse funcionamento de maneira a
reduzir ao maximo o tempo de nédo producdo. Com o toyotismo a intensificacdo do
trabalho atinge o auge, pois ocorre a mudanca da relagdo um homem/ uma maquina
para a relacdo uma equipe/ um sistema, na qual, um homem opera em média cinco

maquinas.

Segundo Franco-Benatti (2011) o trabalhador no taylorismo e fordismo
desempenhava func¢des simplificadas, monoétonas e repetitivas, e o trabalhador do

toytismo se transformara em um trabalhador altamente qualificado e multifuncional.

ANTUNES, et. al., 1998 apud FRANCO-BENATTI, 2011, afirma que ndo foram
poucas as transformacBes ocorridas nas UOltimas décadas decorrentes da
mundializacdo e globalizacdo do capital. Dentro do conjunto de transformacdes
pode-se citar: a automacao, robdtica e a microeletrdnica que possibilitam uma

revolugdo tecnoldgica de enorme intensidade. As transformac¢des no universo do
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trabalhado repercutiram na saude dos trabalhadores, criando condi¢Bes favoraveis a

ocorréncia de acidentes e doencas relacionadas ao trabalho.

BRASIL, et. al.,, 2001, apud FRANCO-BENATTI, 2011, segundo a Organizacao
Mundial da Saude, as doencas relacionadas ao trabalho sdo divididas em duas
categorias, as doencas profissionais ou as doencas do trabalho ou relacionadas ao
trabalho. Conforme esta classificacdo sdo exemplos de doencas profissionais as
doencas inerentes as atividades laborais, pois necessariamente haveria a exposicéo
a agentes do trabalho, onde o nexo causal entre a atividade e a patologia é
automatico. A inevitabilidade tem sido contestada, pois sabe-se que muitas vezes a
ocorréncia de doencas esta associada a situacdes de exposicdes descontroladas e
gue a falta de medidas de controle ndo esta relacionada a impossibilidade técnica,
mas de formas de controles gerenciais e politicas empresariais. Sdo exemplos de
doencas silicose e abestose. Ja as doencas do trabalho ou relacionados ao trabalho
estdo aquelas que nao se identifica apenas um agente causal, mas varios, dentre

eles os laborais. Sdo exemplos de doencas as lesdes por esfor¢os repetitivos.

Franco-Benatti (2011) afirma que na década de 1970 os acidentes explodem no
Brasil, porém apresenta queda a partir de 1976, nUmeros estes muito questionados
por varios estudiosos. Na década de 70 o Brasil recebeu o titulo de campeéo
mundial de acidentes de trabalho; ocorreram cerca de 1,6 milhGes de acidentes para
uma populacdo de cerca de 12,4 milhdes de trabalhadores, o que significa 1
acidente para cada 8 trabalhadores por ano. Embora os numeros estatisticos
apresentem diminuicdo, a ocorréncia de acidentes ainda é muito elevada e tal fato

se apresenta em grave problema social, econémico, politico e de saude publica.

PAIM, et. al., 2007 apud FRANCO-BENATTI, 2011, afirma que apesar da queda do
namero de acidentes ao longo das décadas no Brasil, o problema ainda é
preocupante, pois o Brasil ocupa o 4° lugar em relacdo ao numero de mortes,

perdendo apenas para China, Estados Unidos e RuUssia.
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Segundo Franco-Benatti (2011) um fator importante na ocorréncia dos acidentes de
trabalho gira em torno da pergunta de quem é culpa, dos altos custos que essa

ocorréncia traz para a sociedade, para o individuo e para a empresa.

Santana et. al. (2006) afirma que acidentes de trabalho sdo evitaveis e trazem
grandes impactos sobre a produtividade e economia, além de serem sofrimento para
a sociedade, também uma forma de negligéncia e da injustica social. Estima-se que
aproximadamente 4% do PIB (Produto Interno Bruto) sejam utilizados com acidentes
e doencas do trabalho, podendo ser maior, cerca de 10% quando se trata de paises
em desenvolvimento. No caso do Brasil, com base no PIP do ano de 2002, estima-
se que ficariam entre US$ 21,899,480 e US$ 54,748,700.

Franco-Benatti (2011), afirma que a compreensdao dos acidentes de trabalho na
sociedade brasileira contemporanea passa pela compreensdo das mudancas no
universo do trabalho que compreendem tanto as mudancas tecnoldgicas como as

mudancas organizacionais e 0 processo de precarizacao do trabalho.

CONH, et. al., 1985 apud FRANCO-BENATTI, 2011, tenta desmistificar o fato de que
um acidente € uma fatalidade inerente ao proprio trabalho, visto que os dados
levantados em seu trabalho, como circunstancias em que ocorrem 0s acidentes, o
perfil dos acidentados, os tipos de lesdes, os ramos de atividades, os ritmos e
exigéncias incompativeis com a seguranca, levam a crer que sdo as condi¢cdes de

trabalho os fatores reais para ocorréncia de acidentes.

2.2 ANALISE DE RISCO

Segundo Lapa (2006) a OHSAS 18001 - Occupational health and safety
management system — Specification é uma dos modelos de gestdo de saude e
seguranca normatizados e adotados no mundo. Este modelo incorpora o ciclo do
PDCA (Plan/ Do/ Check/ Action) em sua estrutura e na fase do planejamento ha o

requisito especifico para a identificagcdo e classificacdo de perigos e riscos.
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A legislacao brasileira adota o termo risco para referir aos elementos, circunstancias
e situacdes no ambiente de trabalho que sejam potenciais causadores de uma leséo

ou doenga.

Segundo a NR - Norma Regulamentadora — 10 (2004), risco é a capacidade de uma

grandeza com potencial de causar leses ou danos a saude.

A OHSAS 18.001 (2007) define o perigo como sendo uma fonte ou situacao
potencial capaz de causar danos ao ser humano em termos de lesdo ou doenca. O
risco é definido como a combinacdo da probabilidade de ocorréncia de um evento ou
exposicdes perigosas com a gravidade da lesdo ou doenca que pode ser
ocasionada pelo evento ou exposicdo. Desta forma o termo perigo vem sendo
introduzido no vocabulario com o significado do termo risco como conceitua a
legislacéo brasileira, porém verifica-se que vem ocorrendo uma mudanga conceitual
de considerar o perigo como agente perigoso e o risco como uma variavel que pode
ser expresso por um numero associando a probabilidade de ocorréncia de um

evento as consequéncias potenciais do mesmo.

2.2.1 Riscos ocupacionais

Segundo o Ministério da Saude (MS), risco esta relacionado com as atividades que
podem causar algum tipo de dano, doenca ou morte para os seres vivos (BRASIL,
2002).

Segundo Penatti (2012) os riscos em ambientes de trabalho tem potencial de causar
danos a saude, a seguranca ou meio ambiente com origem de diferentes fatores e
podem ser classificados como fisicos, quimicos, biolégicos, ergonbmicos ou riscos

de acidentes.

a) Riscos Fisicos: Os riscos fisicos sdo gerados por equipamentos ou condicfes

fisicas do local de trabalho, sendo representados por ruido, calor, frio,
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umidade, vibracbes, radiacbes ionizantes, radiacbes n&o ionizantes ou

pressdes anormais.

b) Riscos Quimicos: Os riscos quimicos podem ser poeiras, gases, vapores,
fumos, névoas, neblinas e substancias quimicas, podendo ser encontradas

nas formas liquidas, solidas e gasosas.

c) Riscos Bioldgicos: Os riscos bioldgicos podem ser representados pelos virus,
bactérias, protozoarios, fungos, parasitas e bacilos.

d) Riscos Ergondmicos: Os riscos ergondmicos podem ocorrer por esforco fisico
intenso, levantamento e transporte manual de peso, controle rigido de
producéo, trabalho em turno e periodo noturno, postura inadequada, situacéo
de estresse, jornadas prolongada, repetitividade ou rotina intensa, outras

situacOes que podem causar stress fisico e/ou psiquico.

e) Risco de Acidente: Os riscos de acidentes podem ser arranjo fisico
inadequado, maquinas e equipamentos sem protecao, ferramentas
inadequadas, iluminacao inadequada, incéndio ou exploséo, animais
peconhentos, iluminacéo inadequada, outras situacdes que podem contribuir

para ocorréncia de acidente.

2.2.2 Gestao de riscos ocupacionais

Segundo a OHSAS 18.001 (2007), a organizacdao deve estabelecer, implementar e
manter procedimento para identificar continuamente os perigos, a avaliacdo de
riscos e a determinar controles.

O procedimento deve levar em consideracao:

- atividades rotineiras e ndo rotineira;
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- atividades de todas as pessoas que tenham acesso ao local de trabalho (incluindo
terceiros e visitantes);

- comportamento, capacidades e outros fatores humanos;

- perigos identificados de origem externa, capazes de afetar adversamente pessoas
sob controle da organizacao;

- perigos criados na vizinhanga;

- infraestrutura, equipamentos e materiais no local de trabalho;

- mudanga ou propostas de mudangas na organizacao, atividades ou materiais;

- modificacdes no sistema de gestao de seguranca;

- requisitos legais relacionados as atividades de riscos.

A metodologia deve ser definida conforme o0 escopo, a natureza e o planejamento da
organizagao, com o objetivo de assegurar seu carater pro-ativo ao invés de reativo,
fornecer subsidio para identificar, priorizar e documentar os riscos, bem como aplicar

controles.

Segundo Lapa (2006) para andlise de risco deve-se:

a) Definir e classificar atividades: Elaborar lista com as atividades executas.
Nesta etapa € o momento de entender as tarefas executadas e suas
particularidades, maquinas, ferramentas e produtos quimicos utilizados e
pessoas envolvidas. As atividades podem ser de rotina/ operacéo,

manutencao, inspecao, reparos, limpeza, ajustes e outras intervencgoes.

b) Identificar os perigos: Identificar os perigos relacionados com as atividades
listadas. A identificacdo de perigos pode ser orientada através de uma lista de
perigos, tais como: queda com diferenca de nivel, contato com objeto
cortante, levantamento de carga, exposicdo a partes moéveis, exposicao a

ruido, incéndio, exploséo, contato com substancias perigosas, etc.

c) Determinar risco: Realizar uma andlise da frequéncia/probabilidade e
gravidade associada ao perigo identificado. Pode-se definir escalas de

frequéncia/probabilidade e gravidade para se determinar o risco. Para
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determinacdo do risco deve-se levar em consideragcao os requisitos legais

aplicaveis, como limite de exposi¢éo, por exemplo.

A Norma BS - British Standard - 8800 (2004) sugere critérios para classificacdo dos

niveis de consequéncia, conforme descrito abaixo:

Ligeiramente prejudicial: Lesdes superficiais, cortes e machucados menores,
irritacdo nos olhos provenientes de poeiras, irritacdes, desconfortos
temporarios, dor de cabeca.

Prejudicial: Laceracdes, queimaduras, fraturas menores, choque, transtornos
musculo esqueléticos, dermatites, asma proveniente de desordens
pulmonares, surdez e doencas que provocam incapacidades menores

permanentes.

Extremamente prejudicial: Amputacdes, fraturas maiores, intoxicacoes,
fraturas mdaltiplas, fraturas fatais, cancer ocupacional, outras doencas que

encurtam a vida ou doencas agudas fatais.

Probabilidade de
ocorrer dano (P)

Gravidade do Dano (G)

Extremamente
prejudicial

Ligeiramente
prejudicial

Prejudicial
(moderado)

Muito improvavel

Improvével

Risco médio

Provavel Risco baixo

Muito provavel
(esperado)

Risco baixo

Figura 1 - Matriz de Risco
Fonte: BS 8800, 2004

d) Aceitabilidade do risco: Nesta fase é necessario fazer uma comparacao entre

os valores obtidos e os valores definidos na legislacdo, caso exista, de forma
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gue se possa decidir acerca da aceitabilidade. Nos casos em que nédo exista
legislacdo aplicavel a deciséo devera ser tomada baseada em outras fontes,
tais como: normas internacionais, especificacbes de maquinas e
equipamentos, recomendacgdes de especialistas ou comparagdes com riscos
semelhantes. (MATOS, 2012).

Categoria do Risco Tolerabilidade Medidas a Aplicar
N&o é necessario tomar nenhuma medida
Aceitavel para além de manter o controlo do
mesmo.

N&o requer novas medidas de controlo
exceto se forem de baixo custo (em
termos de tempo, dinheiro e esfor¢o). O
controle que existe deve ser mantido.

Implementar medidas de reducdo em um
periodo de tempo definido. O controle
Médio existente deve ser mantido especialmente

) se os niveis de risco estiverem
Devem ser reduz|dqs de associados a consequéncias perigosas.
modo a serem toleraveis O risco deve ser reduzido 0 mais
ou aceitaveis brevemente possivel. Medidas de redugéo
devem ser implementadas urgentemente
e deve ser necessario suspender ou
restringir a atividade até as medidas
serem aplicadas. Controle deve ser
mantido especialmente se os niveis de
risco estiverem associados a
consequéncias extremamente perigosas
ou muito perigosas.
Necessarias melhorias substanciais no
controle de risco para que este seja
reduzido a toleravel ou aceitavel. A
atividade devera ser interrompida até que
Nao Aceitavel as medidas de controle de risco sejam
implementadas de modo a que o risco ja
nao seja muito elevado. Se nédo for
possivel reduzi-lo o trabalho devera ser
proibido.

Baixo

Figura 2 - Categoria de Risco
Fonte: BS 8800,2004.

e) Medidas de controle de riscos: Quando os riscos ndo sao aceitaveis deve-se
implementar medidas de controle, eliminagcdo e reducdo que devem estar

coerentes com o risco que pretende-se controlar.

e Eliminagédo: Sempre que possivel o perigo deve ser eliminado, anulado

ou retirado o fator de risco do local de trabalho.



24

e Reducdo: N&do sendo possivel eliminar deve-se isolar o perigo
separando as fontes de risco do trabalhador, o que implica em medidas
de engenharia nos processo, equipamentos e instalagoes.

e Prevencdo e Protecédo: Deve-se implementar medidas de prevencao
organizacional ou administrativa para 0s comportamentos de risco
estabelecendo procedimentos de trabalho. Se o procedimento anterior
nao tornar o risco aceitavel, deve-se implementar medidas de protecéo,
isolando o risco através de guardas ou protecdes, barreiras fisicas e
por fim o0 uso de equipamentos de protecao individual (EPIs). (MATOS,
2012)

f) Treinamento e informagao: Todos os trabalhadores devem ser informados dos

riscos aos quais estao expostos. (MATOS, 2012).

2.3 REGULAMENTOS RELATIVOS A MAQUINAS E EQUIPAMENTO

A alteracdo do Capitulo V da Consolidacdo das Leis de Trabalho, relativa a
Seguranca e Medicina do Trabalho, a Lei 6.514 de 22 de Dezembro de 1977- Secéo

Xl — Das maquinas e equipamentos, traz o texto:

Art. 184. As maquinas e o0s equipamentos deverao ser dotados de
dispositivos de partida e parada e outros que se fizerem necessarios para a
prevencdo de acidentes do trabalho, especialmente quanto ao risco de
acionamento acidental.

Paragrafo Gnico. E proibida a fabricag&o, a importacdo, a venda, a locacéo e
0 uso de maquinas e equipamentos que ndo atendam ao disposto neste
artigo.

Art. 185. Os reparos, limpeza e ajustes somente poderdo ser executados
com as maquinas paradas, salvo se o movimento for indispensavel a
realizacdo do ajuste.

Art. 186. O Ministério do Trabalho estabelecer4d normas adicionais sobre
protecdo e medidas de seguranca na operacdo de maquinas e
equipamentos, especialmente quanto a protecdo das partes moveis,
distancia entre elas, vias de acesso as maquinas e equipamentos de
grandes dimensdes, emprego de ferramentas, sua adequacao e medidas de
protecdo exigidas quando motorizadas ou elétricas.
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2.3.1 Diretrizes - NR 12

Conforme NR 12 — Maquinas e Equipamento, aprovada pela Portaria n° 3.214, de 8
de junho de 1978, alterada pela Portaria SIT/DSST n° 197, de 17 de dezembro de
2010:

12.113. A manutengdo, inspegdo, reparos, limpeza, ajuste e outras
intervengbes que se fizerem necessarias devem ser executadas por
profissionais capacitados, qualificados ou legalmente habilitados,
formalmente autorizados pelo empregador, com as maquinas e
equipamentos parados e ado¢do dos seguintes procedimentos:

a) isolamento e descarga de todas as fontes de energia das maquinas e
equipamentos, de modo visivel ou facilmente identificavel por meio dos
dispositivos de comando;

b) bloqueio mecénico e elétrico na posicdo "desligado” ou "fechado" de
todos os dispositivos de corte de fontes de energia, a fim de impedir a
reenergizacdo, e sinalizacdo com cartdo ou etiqueta de bloqueio contendo o
horario e a data do bloqueio, o motivo da manutencdo e o nome do
responsavel;

c) medidas que garantam que a jusante dos pontos de corte de energia ndo
exista possibilidade de gerar risco de acidentes;

d) medidas adicionais de seguranca, quando for realizada manutencéo,
inspecao e reparos de equipamentos ou maquinas sustentados somente por
sistemas hidraulicos e pneuméticos; e

e) sistemas de retencdo com trava mecéanica, para evitar o movimento de
retorno acidental de partes basculadas ou articuladas abertas das maquinas
e equipamentos.

12.113.1. Para situagBes especiais de regulagem, ajuste, limpeza, pesquisa
de defeitos e inconformidades, em que ndo seja possivel o cumprimento
das condicdes estabelecidas no item

12.113, e em outras situacBes que impliguem a reducdo do nivel de
seguranca das maquinas e equipamentos e houver necessidade de acesso
as zonas de perigo, deve ser possivel selecionar um modo de operacéo
que:

a) torne inoperante o modo de comando automético;

b) permita a realizacdo dos servicos com o uso de dispositivo de
acionamento de acdo continuada associado a reducédo da velocidade, ou
dispositivos de comando por movimento limitado;

¢) impeca a mudanca por trabalhadores ndo autorizados;

d) a selecdo corresponda a um Unico modo de comando ou de
funcionamento;

e) quando selecionado, tenha prioridade sobre todos os outros sistemas de
comando, com excecao da parada de emergéncia; e

f) torne a selec¢éo visivel, clara e facilmente identificavel.

A NR 12 — Maquinas e Equipamento, aprovada pela Portaria n° 3.214, de 8 de junho
de 1978, alterada pela Portaria SIT/DSST n° 197, de 17 de dezembro de 2010,
estebelece:

- As instalacBes elétricas devem atender as obrigacfes da NR 10 — Instalacdes e

Servigos em Eletricidade;
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- Os dispositivos de partida e parada ndo devem ser localizados em zonas de perigo,
possam ser acionadas por pessoas que nao o operador em situacbes de
emergéncia, impecam o acionamento involuntério, ndo acarrete riscos adicionais e
nao possam ser burlados;

- Os comandos de partida ou acionamento das maquinas devem possuir dispositivos
gue impecam seu funcionamento automatico ao serem energizadas;

- Maquinas e equipamentos devem possuir sistemas de seguranga, caracterizados
por protecdes fixas, protecbes moveis e dispositivos de seguranca interligados, que
garantam protecao a salde e a integridade fisica dos trabalhadores.

2.3.2 Diretrizes - OSHA

A OSHA estabelece padrbes com requisitos minimos para o estabelecimento de um

sistema de controle de energias perigosas.

O Padrdo OSHA 1910.147 para o controle de energia perigosa (Bloqueio/
Etiquetagem) para a industria em geral, descreve a acdo e procedimentos
especificos para tratar e controlar a energia perigosa durante a reparacdo e
manutencdo de maquinas e equipamentos. Os empregadores também sao
obrigados a treinar cada trabalhador para assegurar que eles saibam, entendam e
sejam capazes de seguir as disposi¢des aplicaveis os procedimentos de controle de

risco com energias.

O Padrdao OSHA 1910.333 estabelece requisitos para proteger os empregados que
trabalham em circuitos elétricos e equipamentos. Esta secéo obriga os trabalhadores
a usar praticas seguras de trabalho, incluindo procedimentos de bloqueio e
etiguetagem. Estes padrBes aplicam-se quando os funcionarios estdo expostos a
riscos elétricos, enquanto trabalham préximo, ou com condutores ou sistemas que

usam energia elétrica.
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Segundo a OSHA (2002) trabalhadores que realizam atividades em maquinas,
equipamentos e instalagfes estdo suscetiveis a lesdes ou até mesmo a morte se as
fontes de energia ndo estiverem devidamente controladas. A responsabilidade de
garantir a preservacao da saude e seguranca dos trabalhadores em atividades que
envolvam fontes de energia perigosa € do empregador.

O empregador deve desenvolver procedimento com a padroniza¢do das atividades
de reparos, manutencdes ou limpezas, atendendo as especificidades de maquinas,
equipamentos e instalagdes, bem como as particularidades das atividades de cada
posto de trabalho de forma a controlar as fontes de energias perigosas. Um dos
procedimentos para controlar as energias perigosas as quais 0s colaboradores
podem estar expostos sdo os procedimentos de Lockout/ Tagout ou LOTO. Os
empregadores devem desenvolver, implementar e garantir o cumprimento do

programa para o controle de fontes de energias perigosas por ela estabelecido.

Os procedimentos de LOTO dispéem de dispositivos de bloqueio e identificacédo
para isolar ou remover a energia de alimentacdo ou residual de maquinas,

equipamentos ou instalacoes.

Todos os trabalhadores envolvidos em atividades com fontes de energias perigosas
devem ser treinados nos procedimentos de LOTO de suas atividades. O treinamento
deve garantir que o trabalhador conheca o programa de LOTO, quanto aos
dispositivos de bloqueio, etiqguetas de identificacdo de fontes de energia,
procedimento de conferéncia da auséncia de energia, riscos inerentes a exposi¢ao
as fontes de energias perigosas, bem como as particularidades da maquina,
equipamento ou instalacdo. Os dispositivos de LOTO devem ser padronizados e

eficientes para o uso pretendido, e identificados ou utilizados individualmente.

O procedimento de LOTO deve ser revisado periodicamente de forma a garantir que
eventuais alteracbes em maquinas, equipamentos e instalacbes, layout das
instalacdes, procedimentos operacionais e/ou melhoria dos padrées, possam ser

abordados no programa de LOTO.
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Na impossibilidade do uso dos dispositivos de bloqueio e identificacdo pode-se fazer
0 uso apenas do sistema de identificacdo, desde que este garanta a seguranca
equivalente do trabalhador a seguranca alcancada com o programa completo de

LOTO das fontes de energias perigosas.

Os novos equipamentos devem permitir a aplicacdo do programa de LOTO durante

reparos, manutencgdes e limpezas.

2.4 FONTES DE ENERGIAS PERIGOSAS

Navarro (2012) afirma que energias perigosas sdo aquelas que conduzem a um
perigo apresentando risco, devendo ser controlada para que nao tragam riscos a
pessoas. Existem varios tipos de energias e podem ser fontes de alimentacdo de
maquinas, equipamentos ou instalacbes em geral e o que as tornam perigosas sao
sua forca e o seu descontrole.

As energias podem ser:

e Energia elétrica: Energia de baixa, média e alta tensdo onde o perigo se torna
imediato por contato ou transformacdo em energia cinética e/ou térmica. A
energia elétrica estd presentes em redes de distribuicdo de energia,

transformadores, motores, equipamentos, etc.

e Energia mecanica: Resultado de acéo e reacdo de transformacéo de energia

primaria. Temos como exemplo:

- Energia rotativa;

- Inércia;

- Energia pneumatica obtida a partir de fluido gasoso sob pressédo em redes
e reservatorios de ar comprimido. Este tipo de energia € empregado para
prover movimentacao rapida de partes de uma maquina ou equipamento,
movimentacdo de pistes, motores, pressurizacdo de camaras diversas e

etc.;
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- Energia hidraulica obtida a partir de fluido liquido sob presséo em cilidros e
pistdes. E uma das mais difundidas fontes de energia e muito empregada
na movimentagdo de cargas e provedora de “forga” para a movimentagao
de bragos e pistdes. Sendo o fluido mais eficaz que 0s gases para este tipo
de trabalho, é portanto mais empregado porém ndo menos perigoso;

- Energia residual sdo energias latentes que podem se apresentar apos o
desligamento da fonte de alimentacdo. Este é um tipo especial que
compreende basicamente qualquer tipo de energia que possa ser
acumulada através de confinamento e/ou reacdo. Uma tubulacdo de ar
comprimido, um pistao hidraulico, tubulacdo de agua ou outro fluido contém
energia acumulada seja através da forca de gravidade ou por meio de
bombas em determinado ponto da rede;

- Energia quimica: Pode ser exemplificada por elementos quimicos que
possuem caracteristicas que quando associadas a outras substancias
guimicas simples e/ou compostas, permitem a liberacdo de energia de
diferentes formas. Energia provenientes de produtos acidos, acalinos e

produtos quimicos diversos.

e Gases pressurizados: Diversos produtos quimicos em estado gasoso em

tubulacdes, cilindros ou vasos sob pressao.

e Energia térmica: Energia de calor ou frio obtida através de trocadores de

calor, vapores, agua quente, etc.

2.5 DISPOSITIVOS DE PROTECAO DE MAQUINA E EQUIPAMENTOS

Devido as fontes de energias perigosas presentes em maquinas e equipamentos,
existe a necessidade de dispositivos ou processos que impecam e auxiliem na

prevencao de acidentes.
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Schneider (2011) define protecdo como parte integrante da maquina ou

equipamento especificamente utilizada para protecdo por meio de uma barreira

fisica,

devendo: n&o apresentar facilidade de burla, prevenir o contato, ter

estabilidade no tempo, n&o criar novos riscos, como ponto de esmagamento ou

agarramento, extremidades e arestas cortantes ou outras saliéncias perigosas, nao

criar interferéncia.

2.5.1

Protecdes de maquinas e equipamento

Segundo Schneider (2011) as protecdes podem ser do tipo:

a)

b)

ProtecOes Fixas: Sao aquelas normalmente fixadas no corpo ou estrutura da
maguina ou equipamento. Devem ser mantidas em sua posi¢éo fechada e de
dificil remocéo, fixadas por meio de soldas ou parafusos tornando sua
remocado ou abertura impossivel sem o uso de ferramentas. Podem ser

metalicas ou policarbonato.

Protecbes moveis: Estas protecfes estdo geralmente vinculadas a estrutura
da maquina ou elemento de fixacdo que pode ser aberto sem o auxilio de
ferramentas. As protecdes moveis devem estar associadas a dispositivos de
monitoracao e intertravamento de forma que: a maquina ndo possa operar até
gue a protecao seja fechada, seja acionada uma instrucéo de parada quando
a protecdo for aberta e quando a protecéo for fechada seja necessario um
comando para reiniciar o ciclo, quando houver incidéncia de inércia,
dispositivo de intertravamento de bloqueio deve ser utilizado e abertura da

protecdo ocorrera somente quando ndo houver risco de movimento.

Enclausuramento da zona de trabalho: essa protecdo tem o objetivo de
impedir o acesso a zona de trabalho, possuindo frestas que possibilitam o
ingresso do material e ndo de membros dos trabalhadores, por exemplo,

maos ou dedos. Devem obedecer as dimensdes e afastamento definidas em
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normas. Podem ser constituidas de prote¢fes fixas ou méveis dotadas de
intertravamento por meio de chaves de segurancga, garantindo a pronta
paralisacdo da maquina ou equipamento sempre que forem movimentadas,

removidas ou abertas.

d) Ferramenta fechada: é de tal modo que permita apenas o ingresso do
material e ndo permita o acesso de membros na area de prensagem. Durante
a fase de projeto e confeccdo deve-se obervar a nao criar riscos adicionais

com a incorporagao da protecao.

2.5.2 Dispositivos elétricos de protecdo de maquinas e equipamentos

Segundo Schneider (2011) protecdes fisicas utilizadas na protecdo de maquinas e
equipamentos, com excecdo das protecbes fixas ou do enclausuramento da
ferramenta, devem possuir dispositivos de protecdo instalados monitorando a sua
posicdo e operacdo, permitindo o funcionamento da maquina ou equipamento
somente com a protecdo devidamente colocada, ou instalando em maquinas e
equipamentos dispositivos de intertravamento por chaves de seguranca, garantindo

a paralisacao da maquina sempre forem movimentas, removidas ou abertas.

Devem ser observadas na escolha dos dispositivos: dificuldade de acionamento,

tensao de isolacado e ruptura positiva de seus contatos.

Sao dispositivos elétricos de protecdo de maquinas e equipamentos:

a) Chave de seguranca: E utlizado associado a uma protecdo fisica
interrompendo o movimento de perigo e mantém a maquina desligada
enquanto a protecdo mével ou porta estiver aberta. Quando a analise de risco
exigir este dispositivo deve ser utilizado de forma redundante, devido ao

desgaste mecanico que é sujeito. Deve ser instalado de forma a garantir a
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interrupcdo do circuito elétrico, mantendo seus contatos normalmente

fechados.

Ha dois tipos de chave de seguranca: chave de sinalizacéo e corte e chave de

bloqueio.

Figura 3 - Chave de Seguranca de Posicdo
Fonte: Catalogo ACE Schmersal, 2011

b) Dispositivo de parada de emergécia: Sao dispositivos acionadores instalados
em locais visiveis em maquinas e equipamentos ou proximo a eles, sempre
ao alcance do trabalhador e quando acionado tem a finalidade de parar o
movimento da maquina e equipamento. Geralmente sao botdes de cor
vermelha e do tipo cogumelo. Maquinas e equipamentos devem dispor de

botdes de emergéncia que garantam a interrupcao imediata do movimento.

Figura 4 - Botdes de Emergéncia
Fonte: Catalogo ACE Schmersal, 2011

c) Sensor de seguranca: Servem para monitorar a posicdo de portas de
seguranca de correr, giratérias e desmontaveis. Estes dispositivos abrangem
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sensores magnéticos de seguranca multicanal e um ima atuador. Sua
utilizacdo oferece seguranca e vantagens em condi¢cfes extraordinérias de

sujidade ou em que se deve respeitar normas elevadas de higiene.

SCHMERSAL (€
wwe wfeneras de
BPS 2601

SCHTERSAL (('--.
BNS 200 STG-ABIL

USnBIVDC Maendiend  THANAS

SCHMERASAL st (€
e 20 7oAl

IEC 8087 53 P a7 by - i ;
UnediVDC  155) USTED M2 €
R Lk Y [(l b nd Cont By .

R -

1 - Rl e

Figura 5 - Sensor Indutivo de Seguranca
Fonte: Catadlogo ACE Schmersal, 2011

d) Pedal de acionamento: tem por funcao evitar um sinal de liberacdo, seja do
sistema de freio ou de permissdo de entrada do fluido, que simultaneamente
gera movimento a maquina ou equipamento. Sua instalacdo deve levar em
consideracdo o numero de operadores da maquina ou equipamento e deve
sempre ser interlagado a uma chave seletora, de forma a impedir o

funcionamento acidental da maquina ou equipamento.

way

REPOUSO
Fé) I '
REARME MANUAL
OPERACAO

Figura 6 - Pedal de Acionamento com Emergéncia
Fonte: Catadlogo ACE Schmersal, 2011
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e) Comando bimanual: Exige a utilizacdo simultanea das duas maos do

f)

operador para o acionamento da maquina, garantindo que as maos fiquem
fora da area de risco. Para o funcionamento da maquina ou equipamento &
necessarios que os dois botdes sejam acionados simultaneamente com

defasagem de tempo de 0,5 s.

O numero de comandos bimanuais devem corresponder ao numero de
operadores que trabalham em determinada maquina ou equipamento, com
chave seletor, de forma a impedir que equipamento funcione sem que todos

0s comando sejam acionados.

-

Figura 7 - Comando Bimanual
Fonte: Catalogo ACE Schmersal, 2011

Cortina de luz: consiste de um sistema de transmissor, receptor e controle.
Para cada conjunto de transmissores e receptores ativados, caso o receptor
ndo receba o feixe luminoso de infravermelho do transmissor, é gerado um
sinal de falha. A cortina de luz deve ser selecionada de acordo com a altura
de protecéo e a resolucdo e posicionada a uma distancia segura da zona de

risco.
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Figura 8 - Cortina de Luz
Fonte: Manual de seguranga em prensas e similares, 2007

g) Tapete de seguranca: Fornecem protecdo a uma area de piso ao redor de
uma maquina. A matriz dos tapetes interconectados € colocada ao redor da
area classificada, e qualquer pressdo, passos por exemplo, causara o
desligamento da unidade controladora do tapete da fonte de alimentacdo. Os
tapetes sdo normalmente utilizados dentro da area fechada contendo diversas
maquinas, como células roboticas. Quando o for requisitado o0 acesso para
ajuste do robd, ele previne movimentos perigosos, no caso do operador se

desviar da area de seguranca.
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Figura 9 - Tapete de Seguranca
Fonte: Manual de seguranca em prensas e similares, 2007

h) Scanner: S&o monitores de area a laser sao utilizados no monitoramento sem
contato (em substituicdo ao tapetes de seguranca) de uma area livremente
programavel. Ndo sao necessario refletores separados. Dispositivos de
monitoramento de area de deteccdo por aproximacdo sao utilizados
completamentarmente para monitoramento e envio de sinais de que a area foi
invadida resultando na paralisacdo da maquina e impedindo o seu
funcionamento até que a area esteja livre da presenca de pessoas e um novo

comando seja dado.



37

.

NeRe

’—E -1~ \\\\\
e T \
[ ‘i’i ”
‘ E < ‘ —l’—'
% -1
' i;gi g }gﬁﬁi’;‘"
2 ’gal bt
" NN 2252525
Aot Y "ﬂ‘ﬂ—ﬂ"
5 T e

<

P

Figura 10 - Scanner
Fonte: Manual de seguranga em prensas e similares, 2007

i) Monitoramento do curso do movimento da maquina: Sistema eletromecéanico
destinado a detectar a perda de sincronismo entre o freio e a embreagem e o
conjunto de chaves-limites que comanda o movimento da maquina. Este

dispositivo € usado principalmente em prensas e similares.

J) Retencdo mecanica — calco de seguranca: Maquinas e equipamentos com
abertura suficiente para a inclusdo de qualquer um dos membros, que possuir
movimento de operacao no sentido vertical e com possibilidade de queda livre
em seu ponto de repouso deve possuir sistema de retencdo mecanica para
travar nas operacdes de troca, ajuste e manutencdes. O dispositivo de
retencdo mecéanica deve ser dotado de interligacdo eletromecénica e ser
conectado ao comando central da maquina de forma a impedir, durante sua
utilizacdo, o funcionamento da maquina. Em situacdo nas quais ndo é
possivel o uso de sistema de retencdo mecancia, deve-se adotar medidas

alternativas que garantam o mesmo resultado. Os sistemas de retengdo
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mecanica devem: ser utilizados em operacgdes de troca, ajuste e manutencao
de matrizes, nunca devem ser utilizados com maquinas em funcionamento,
devem ser dotados de interligacao elétrica e conectados ao comando central

da maquina e devem ser pintados de amarelo.

2.6 CONTROLE DE RISCOS COM ENERGIAS PERIGOSAS

Ha orgdos e institutos nacionais e internacionais que estabelecem padrbes para
controle de prevencdo de acidentes como: Occupational Safety and Health
Administration (OSHA), National Institute for Occupational Safety and Health
(NIOSH), Organizagdo Mundial da Saude (OMS), Ministério do Trabalho e Emprego
(MTE), dentre outros.

Segundo Beltrame (2010) a Occupational Safety and Health Administration (OSHA)
€ a principal agéncia federal dos Estados Unidos e € responsavel pela execucéo das
leis de saude e seguranca. O papel da OSHA é fiscalizar os estabelecimentos e

verificar a conformidade com os padrdes estabelecidos.

A National Institute for Occupational Safety and Health (NIOSH), criada em 1970
através do Occupational Safety and Health Act, € a agéncia federal dos EUA, com
sede em Washington. E formado por equipe de profissionais de diversas areas,
incluindo epidemiologia, medicina, enfermagem, higiene industrial, seguranca,
psicologia, quimica, estatistica, economia, e muitos ramos da engenharia que
realizam pesquisas e fazem recomendacfes para evitar lesbes e doencas de

trabalhadores.

A NIOSH direciona esforcos para fornecer solugBes praticas para os problemas
identificados durante as pesquisas realizadas para reduzir os riscos de acidente e
morte nas industrias tradicionais, como a agricultura, construcdo e mineracao, com o

objetivo de proteger a saude de 155 milhées de trabalhadores no pais e reduzir os
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custos com mortes, lesdes e doencas relacionadas ao trabalho nos Estados Unidos,

estimado em US$ 250 milhdes no ano de 2007.

A NIOSH também apoia a pesquisa para prever, prevenir e tratar problemas
emergentes que surgem de mudancas dramaticas no ambiente de trabalho do
século 21 e da forga de trabalho. O Instituto apoia a formacédo de profissionais de
salde e seguranca no trabalho para desenvolver a capacidade e atender as
crescentes necessidades de uma nova geracao de profissionais qualificados.

O Ministério do Trabalho e Emprego (MTE) tem como competéncia os assuntos de
politica e diretrizes para a modernizacdo das relacdes do trabalho, seguranca e
saude ocupacional. O MTE é divido em oOrgados de assisténcia direta, Orgaos
especificos singulares, unidades descentralizadoras, 6rgéos colegiados e entidades
vinculadas como a FUNDACENTRO. A Secretaria de Inspecao do Trabalho (SIT) € o
orgao pra assuntos de seguranca e saude do trabalho, através do Departamento de
Seguranca e Saude no Trabalho (DSST) que € responsavel por formular as normas
e diretrizes de atuacdo na area de seguranca e saude no trabalho. (BELTRAME,
2010).

O MTE publica as normas regulamentadoras que sdo obrigatorias para empresas
publicas e privadas e oOrgdos publicos que possuam empregados regidos pela
Consolidacao das Leis do Trabalho (CLT).

2.6.1 Incidentes envolvendo energias perigosas

Segundo NIOSHI 2011-156 (2011), lesdes ou mortes relacionadas com maquinas e
equipamentos podem ocorrer durante intervencées em maquinas, equipamentos ou
instalacdes em geral, como manutencdes, inspecdes, reparos, limpezas, ajustes e
outras intervencdes, quando os trabalhadores estdo expostos a energias nao
controladas. Durante o periodo de 1982 a 2006 a NIOSH investigou 185 mortes

relacionadas a instalacdo, manutencdo, servicos e reparos sobre ou proximo a
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maquinas, equipamentos, processos ou sistemas. A falta da completa
desernergizagao, bloqueio e/ou dissipacdo da fonte de energia foi a causa raiz de
142 acidentes (77%), a falha no bloqueio e identificacdo dos dispositvos de bloqueio
e dos pontos de isolamento apGs desernergizacao foi fator de 31 dos casos (17%).
Se maquinas e equipamentos forem iniciadas durante manutencdes, reparos,
ajustes e servicos, os trabalhadores podem sofrer fraturas, esmagamentos,

amputacdes ou morte.

Incidentes relatados por Lockout/ Tagout foi a vioalagdo mais citada pela OSHA
durante os anos de 2006 e 2007.

Um estudo analisou os acidentes reportados de 1984 a 1997 e em mais da meta dos
348 casos os procedimentos de Lockout/ Tagout ndo foram seguidos. Estes dados
reforcam a necessidade de procedimentos documentados para o controle de
energias perigosas e que o0s trabalhadores compreendam o conteudo dos

procedimentos e os sigam.
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3. MATERIAIS E METODOS

3.1 AEMPRESA

A Empresa objeto do presente estudo € uma produtora de alimentos € umas das
unidades de um grupo que opera em 83 paises, dos cinco continentes - Africa,
América, Asia, Europa e Oceania.

Voltada essencialmente para a nutricAio humana, empresa diversificou suas
atividades a partir da década de 1970, passando também a atuar nos

segmentos farmacéutico, cosmético e de alimentos para animais de estimacao.

Com quase 500 unidades espalhadas nos cinco continentes possui um amplo leque

de marcas internacionalmente consagradas.

Todas as unidades da empresa geram juntas mais de 20 mil empregos diretos e 220

mil empregos indiretos.

No Brasil, atua desde 1876 e em 1921 consolidou sua atuacdo no pais quando
instalou sua primeira fabrica, somando hoje 30 fabricas com 141 marcas de

produtos.

No Brasil abrange os seguintes segmentos de mercado: achocolatados, biscoitos,
cafés, cereais, cereais matinais, aguas, chocolates, culinarios, lacteos, refrigerados,
sorvetes, nutricdo infantil, nutricdo clinica, produtos a base de soja, alimentos para
animais de estimacdo e servicos para empresas e profissionais da area de

alimentacéo fora do lar.

A unidade objeto do presente, iniciou sua atividades produtivas no ano de 1971 e
atualmente gera cerca de 1.100 empregos diretos. Possui certificados dos sistemas

de gestdo de meio ambiente e seguranga do trabalho, ISO (Institute Standard


http://pt.wikipedia.org/wiki/1970
http://pt.wikipedia.org/wiki/Farm%C3%A1cia
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Organization) 14001 e OHSAS 18001, e através das boas praticas e atendimento a

requisitos legais busca a melhoria continua do atendendimento aos mesmos.

3.2 EQUIPAMENTOS UTILIZADOS NA EMPRESA

Os equipamentos utilizados na fabricacdo séo de idades diversas, sendo os mais
antigos de 1961 e os mais novos do ano de 2014. Os equipamentos s&o importados

€ nacionais.

Séao equipamentos utilizados na empresa:

e Equipamentos de moldar, desmoldar, formar e cobrir produtos;
e Tanques de armazenamento de matérias primas;
e Tachos cozinhadores;

e Descristalizadores;

e Fornos de aquecimento de matérias primas;

e Tuneis, camaras e armarios de resfriamento;

e Tuneis transportadores;

e Armarios vibradores;

e Batedores e homogeneizadores;

e Fundidores de matérias primas;

e Misturadores de matérias primas;

e Embrulhadeiras, empacotadeiras e fechadoras;

e Temperatrizes de matérias primas;

e Pingadeiras;

e Refinadeiras;

e Esteiras transportadoras;

e Equipamento de acondicionamento de produtos;
e Moinhos de matérias primas;

e Compressores;
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e Caldeiras, dentre outros.

Estando presentes nos equipamentos acima citados energias elétrica, mecanica,

térmica, ar comprimido e hidraulica.

3.3 PROGRAMA LOTO - PASSO A PASSO

As fontes de energia perigosas podem gerar riscos de incidentes para os
trabalhadores, durante manutencdes, inspecdes, reparos, limpezas e outras

intervencdes, devido a partida inesperada ou liberacdo de energia armazenada.

Trabalhadores que realizam servicos ou manutencdo em maquinas ou
equipamentos podem ser seriamente feridos ou mortos se as fontes de energias

perigosas ndo forem devidamente bloqueadas.

A fim de garantir a saude e integridade fisica dos trabalhadores deve-se garantir que
todas as formas de energia estejam bloqueadas e ou desativadas e sem qualquer
residual para uma intervencado segura em maquinas, equipamentos e instalacées

em geral.

As lesdes resultantes de acidentes com fontes de energia ndo controladas podem
incluir eletrocussado, queimadura, esmagamento, corte, dilaceracdo, amputacédo, ou

fratura de partes do corpo.

O Programa LOTO — Lockout/Tagout, bloqueio e identificacdo de fontes de energia

tem o objetivo de garantir intervencdes seguras em maquinas e equipamentos.

Para tanto foi necessario a empresa definir um procedimento documentado que
define as situacdes e as praticas para intervencdes seguras (modos de intervencao

seguro em maquinas e equipamentos) que preve:
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Identificar maquinas e equipamentos que demanda intervencdes

(manutencéo, limpeza e lubrificagéo);

. Prever a possibilitar pontos de bloqueio e identificacdo das fontes de energias
perigosas nas maquinas e equipamentos existentes e garantir que em
modificacdes ou em novas maquinas e equipamentos 0s existam pontos de

bloqueio;

. Criar padrdo, Guia de Bloqueio, com 0 passo a passo para a realizagdo do
bloqueio e identificacao das fontes de energias em maquinas e equipamentos;

. Garantir que as fontes de energias sejam devidamente bloqueadas através de

uma dupla analise na intervencéo (duplo check);

. Disponibilizar dispositivos de bloqueio e identificacdo das fontes de energias

perigosas;

. Manter gestao e disponibilidade dos dispositivos de bloqueio e identificacdo

(Check periddico dos armarios de LOTO - inventario);

. Realizar treinamentos com todos os envolvidos em intervencbes em

maquinas e equipamentos;

. Garantir através da gestdo de treinamentos que somente colaboradores

habilitados realizem intervencées em equipamentos

. Prever treinamentos de reciclagem para todos os colaboradores;

10.Realizar gestdo dos incidentes oriundos de intervencdes em maquinas e

equipamentos e garantir que todas as acdes corretivas/ preventivas sejam

implementadas de forma a garantir gue 0 mesmo néo ocorra hovamente.
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3.4 REGISTROS DE INCIDENTES

A empresa possui procedimento para analise de incidentes o qual estabelece a
metodologia para identificacdo de causa raiz, definicdo de a¢bes corretivas, analise
de abrangéncia e aplicacéo de acdes preventivas de forma a evitar a recorréncia ou

a ocorréncia em outras areas/ unidades da organizacgéo.

Os dados dos incidentes utilizados neste estudo € resultante da compilacéo dos
registros das investigacdes incidentes dos anos de 2008 a 2013, sendo 0 ano de
2011 o ano que ocorreu o inicio da implementacéo do programa LOTO e 0s anos
subsequentes, 2012 e 2013 anos com o programa consolidado.

3.5 REGISTROS DE TREINAMENTOS

Os colaboradores da empresa possuem uma matriz de habilidade, documento que
define as habilidades necessarias para que o colaborador possa realizar as

atividades definidas na respectiva descricdo de funcao.

Todos os treinamentos realizados sdo computados, em horas, em um banco de
dados geral dos treinamentos realizados por colaborador. Este banco de dados
abastece a matriz de habilidades do colaborador e dispara o gatilho para autorizar

realizacdo das atividades que demandam os treinamentos realizados.

Os dados relacionados aos treinamentos realizados para atendimento do programa
LOTO foram obtidos através de consulta ao banco de dados geral dos treinamentos

realizados na unidade.



46

4. RESULTADOS E DISCUSSOES

4.1 BLOQUEIO DE ENERGIA EM INDUSTRIA DE ALIMENTOS

Através do procedimento documentado estabelecido, a organizacdo, objeto de
estudo do presente trabalho, estabeleceu o modelo com cinco niveis de modos de
operacao e manutencdo dos equipamentos visando entregar niveis de seguranca
para as intervencdes. Para se definir o nivel de acesso permitido para cada modo de
intervencdo e procedimentos de seguranca uma equipe multidisciplinar de
engenheiros, especialistas de processo, especialista de seguranca, manutentores,
operadores e outros especialistas que se fizeram necessario, realizou analise do
funcionamento dos equipamentos e analise de riscos das atividades de manutencéao,
inspecao, reparo, limpeza, ajuste e outras intervengbes. Para cada modo de

intervencédo os colaboradores séo treinados e autorizados para realizar tal atividade.

Abaixo os modos de operacao e manutencao definidos:

a) Modo 0: ndo implicam a intervencdo no equipamento para realizacdo de
atividades. No modo zero, conhecido como zero acesso, as maquinas e 0s
equipamentos possuem protecdes que impossibilitam o acesso acidental ou
deliberado a partes perigosas sem o0 uso de ferramentas. Manutentores e
operadores neste modo sdo protegidos de objetos que possam cair ou ser
ejetados. Para a protecdo de maquinas e equipamentos do modo zero, pode-
se utilizar parafusos especiais que demandam ferramentas ndo padronizadas,

impedindo que o mesmo seja removido por pessoal ndo autorizado.
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Figura 11 - Detalhe Parafuso que Demanda Ferramenta Especial
Fonte: Arquivo pessoal, 2014

Modo 1: envolvem trabalho por meio de protecdes integradas. No modo 1 as
atividades séo realizadas através do intertravamento das protecfes. Para se
permitir uma intervencdo de modo 1 uma equipe multidisciplinar devera
avaliar o sistema de funcionamento do equipamento e realizar analise de
risco com o objetivo de definir o procedimento de trabalho seguro para as
operacbes normais no equipamento. Para as intervencées modo 1 o
equipamento deve ter suas fontes de energia desligada utilizando o controle
de parada normal, ou seja, atraves do botéo liga e desliga do equipamento e
os procedimentos de seguranca definidos através da andlise de risco devem
ser seguidos. As intervencfes de modo 1 sao realizadas através de protecdes
com sensores e cortinas de luz e durante a intervencédo o proprio corpo do
trabalhador bloqueia e previne contato e acesso acidental ou deliberado. O
intertravamento deve impedir que o equipamento seja religado de forma

indesejada.

Modo 2: envolvem trabalhos dentro de prote¢des. No modo 2, assim como no
modo 1, uma equipe multidisciplinar devera avaliar as caracteristicas de
funcionamento do equipamento e realizar analise de risco, com os resultados
das analises deve-se estabelecer procedimento de seguranca para
intervencbes seguras no equipamento. Para intervences no modo 2 o
equipamento deverd ser desligado através do botéo liga e desliga e a fonte de

energia deve ser blogueada através de um cadeado para impedir que o
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equipamento seja religado de forma acidental ou deliberada.O bloqueio dever

ser retirado somente apds a conclusao da atividade.

d) Modo 3: implicam a desmontagem das protecdes. No modo 3 uma equipe
multidisciplinar deve realizar o estudo das caracteristicas dos equipamento e
analise de risco e para cada ponto que demanda intervencdo deve-se
elaborar um guia para execucdo do blogueio das fontes de energias
perigosas. Para intervencdo em equipamento em modo 3 todas as fontes de
energia devem ser liberadas, bloqueadas e sinalizadas. O bloqueio e
sinalizacdo dever ser individual, ou seja, tantos devem ser os bloqueios e
sinalizacdes, cadeados e etiquetas, quantos forem os colaboradores. Neste
modo se estabelece o sistema de Lockout/ Tagout ou LOTO em atividades de

comissionamentos, reparos, manutencdes ou limpezas.

e) Modo 4: atender modo 1, 2 ou 3, mas necessitam de energias perigosas.
Quando é necessario realizar atividades com a presenca de energias
perigosas primeiramente deve-se procurar elimina-las através de melhorias
nos equipamentos e procedimentos de trabalho. As intervencdes de nivel 4
devem ser rigorosamente controladas e autorizadas somente se néo existir
uma alternativa e se o trabalho for realizado seguindo um procedimento
documento de trabalho seguro, que devem incluir a reducdo do namero de
colaboradores e tempo de exposicdo dos colaboradores ao risco e 0 acesso a
area deve ser controlado. Para este tipo de intervencdo faz-se necessario a
obtencdo de uma permisséo de trabalho com a andlise de riscos dos perigos
inerentes a atividade. Sempre que necessario e viavel deve-se se prever
sistemas que exijam o0 uso das duas maos, bimanual, para realizacdo da
atividade. Assim como nos demais modos de intervencdo os colaboradores

devem ser treinados e autorizados para a realizacao da atividade.

A figura abaixo resume os modos de intervencdo segura em maquinas e

equipamentos:
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Modo 4
- Trabalhando através

de protegdes com -Trabalhando sem de -Trabalhando sem

- Trabalhando atras intertravamento proteciies com protecio - Energia perigosa

das Protecdes intertravamento (desmontagem) necessaria paraa

5 - Operagdo normal taref:
- Operagdo Normal - Operagdo normal - Operagio ndo areta

rotineira - Casos excepcionais

- Sistema de
-Zero Acesso intertravamento - Necessario bloguear
impedem que o aenergia com - Necessario aplicagio [ - Necessario controle
equipamento seja cadeado do LOTO

religado

Figura 12 - Resumo dos Modos de Intervencéo Segura
Fonte: Arquivo pessoal, 2014

4.1.1 Sistemade controle de energias perigosas - LOTO

Conforme procedimento da organizacéo, objeto do presente estudo, é aconselhavel
o bloqueio das fontes de energia com a utilizacdo do sistema de blogqueio das fontes
mesmo em situacdes que se consegue bloguear por completo a fonte de energia
com a simples desconexédo do plug de energia elétrica da tomada, tendo em vista
gue no momento de uma intervencdo este pode ser conectado ativando o
equipamento e criando um risco eminente a seguranca daquele que realiza a
intervencdo na maquina/equipamento e aqueles que estiverem préoximos a area de

exposicao as energias.

Aplicacdo de LOTO antes da intervengdo em maquinas e equipamentos definido em

procedimento segue o fluxo abaixo:

1. Preparacéo para o desligamento da maquina/equipamento;
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2. Desligar a maquina/equipamento da fonte (s) de energia (S);

3. Aplicar o dispositivo de bloqueio e identificacdo da fonte (s) de energia (S);

4. Verificar a existéncia de acumuladores de energia, como por exemplos

capacitores de energia elétrica;

5. Checar a eficacia do blogueio das fontes de energia;

6. Iniciar a intervencdo necesséaria. O sistema de bloqueio de energia deve
garantir que o bloqueio seja removido somente pelo colaborador que o aplicou de
forma a evitar a energizacao inesperada, inicializacdo, ou liberacdo de energia

armazenada.

Antes de remover os dispositivos de bloqueio e a etiqueta de identificacdo do

sistema LOTO, os colaboradores devem ter cuidados especificos:

1. Inspecionar maquinas/ equipamentos quanto a suas condi¢cdes operacionais;

2. Remover ferramentas e reinstalar protecoes;

3. Verificar se existem pessoas proximas e se estdo devidamente seguras;

4. Garantir que todos sejam informados da reenergizacdo da

maquina/equipamento;

5. Remover os dispositivos de bloqueio e identificacéo;

6. Reenergizar maquinas e equipamentos.

Os dispositivos de LOTO devem ser exclusivamente para realizar o LOTO das fontes

de energia e ndo podem ser utilizados para outras finalidades.
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Os dispositivos devem:

Ser duraveis, ou seja, ndo podem deteriorar ou tornar-se ilegivel,

e Ser padronizados (cor, tamanho, forma, etc.);

e Avisar os colaboradores dos riscos (NAO ABRA, NAO FECHE, NAO
ENERGIZE, NAO OPERE, etc.);

e Possibilitar a identificacdo do funcionario autorizado a aplicar e remover 0s

dispositivos de bloqueio.

O procedimento de controle de energias deve delinear: Escopo; autorizacao; regras;
técnicas; processo de bloqueio e desbloqueio das fontes de energia; processo de
identificacdo das fontes de energia; meios de teste para checar o bloqueio das

fontes de energia.

O procedimento estabelecido deve ser revisado periodicamente a fim de garantir que
guaisquer alteracdes sejam previstos nos guias e que os colaboradores envolvidos
sejam devidamente treinados/ capacitados para realizar intervencfes de forma

segura.

Para atividades especiais, que impossibilitam o completo bloqueio das energias,
devem-se prever cuidados adicionais para garantir a integridade fisica do

colaborador.

Na impossibilidade de realizar o LOTO deve-se tomar outras medidas que podem
incluir a remocdo de um circuito, a remocdo de uma valvula, para minimizar a
possibilidade de que as maquinas possam ser inadvertidamente reenergizado

enquanto o colaborador executa a intervencdo na maquina/equipamento.
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A etiquetagem também € uma alternativa para situacfes nas quais sao impossiveis
a realizacdo do bloqueio das fontes de energia, porém trata-se apenas de uma aviso
gue a maquina/equipamento ndo deve ser utilizado até que a etiqueta seja removida,
de acordo com o procedimento estabelecido, porém nao oferecem contencao fisica
das energias em questéo, evocando uma falsa sensacao de seguranca.

4.1.2 Aplicagdo do programa LOTO

Para a aplicagdo de intervengdes no modo 3, LOTO, a empresa estabeleceu o

seguinte processo:

Estabelecimento de andlise dos equipamentos, tais como: tipos de energias
disponiveis, velocidade, materiais, potencia, tenséo, dentre outras caracteristicas, e
analise de risco, ou seja, avaliacdo dos perigos de acidentes aos quais 0sS
colaboradores possam estar expostos, consequéncias dos perigos em termos de
lesdo, ou seja, 0 dano, e analise de risco através da avaliacdo da frequéncia a qual o

colaborador esta exposto ao perigo e a gravidade do dano.

As andlises dos equipamentos e andlises de riscos foram realizadas por equipe
multidisciplinar, engenheiros, especialistas de processo, especialista de seguranca,
manutentores e operadores. Os resultados das analises deram origem a

procedimentos, instrucdes de trabalho e guias de bloqueio de energias perigosas.

O procedimento documentado do programa LOTO estabelece os modelos dos
dispositivos que devem ser utilizados para o blogueio das energias perigosas,
modelos de etiqueta de identificacdo e duplo check das energias, modelo do guia de
bloqueio e a obrigatoriedade de treinamento de todos os colaboradores envolvidos
em atividades que exijam intervencdes em equipamentos com exposicao a energias

perigosas.

a) Dispositivos de bloqueio de energias perigosas
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Os dispositivos de bloqueios sdo os equipamentos utilizados para travar/ bloquear

as energias perigosas. Dentre eles temos:

Figura 13 - Dispositivo de Bloqueio para Travamento de Disjuntores
Fonte: Arquivo pessoal, 2014

Figura 14 - Dispositivo de Blogueio para Travamento de Plugs Elétricos
Fonte: Arquivo pessoal, 2014

Figura 15 - Dispositivo de Blogueio para Travamento de Valvulas Tipo Registro
Fonte: Arquivo pessoal, 2014



Figura 16 - Dispositivo de Blogueio para Travamento de Valvulas Tipo Registro
Fonte: Arquivo pessoal, 2014

Figura 17 - Dispositivo de Blogueio para Travamento de Disjuntores Tripolares
Fonte: Arquivo pessoal, 2014

Figura 18 - Dispositivo de Blogueio para Travamento de Valvula Borboleta
Fonte: Arquivo pessoal, 2014
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Figura 19 - Dispositivo de Blogueio para Travamento Através de Cabos
Fonte: Arquivo pessoal, 2014

Figura 20 - Dispositivo de Blogueio para Travamento Através de Mdltiplos Cadeados e Cabo de Ago
Fonte: Arquivo pessoal, 2014
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Figura 21 - Cadeado de Seguranca
Fonte: Arquivo pessoal, 2014

Os dispositivos de bloqueio sdo disponibilizados em todos os setores e sao

monitorados pelo responsavel pelo LOTO de cada setor.
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Figura 22 - Estacdo de Bloqueio de LOTO
Fonte: Arquivo pessoal, 2014

b) Etiqueta Duplo Check

A etiqueta de bloqueio tem o objetivo de garantir que o trabalhador ira avaliar a
existéncia de todas as fontes de energia antes de realizar a intervencdo no
equipamento. A avaliacdo das fontes de energia devera ser realizada por dois
trabalhadores caracterizando obrigatoriedade de dupla verificacao.

A etiqueta de dupla verificacdo exige o preenchimento dos campos: Nome e
registro do executante, data de inicio da intervencéo, setor e avaliacdo das fontes
de energia.

Assim como os dispositivos de bloqueio, as etiquetas de dupla verificagdo sao

disponibilizadas nos setores.
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BEOQUEIOIDEIENERGIA

’ ‘ ‘ N° da chave do cadeado

PER'GO' NAO RETIRE ESTA ETIQUETA SE VOCE NAO FOR
. EXECUTANTE DO PROCEDIMENTO DE BLOQUEIO

Executante do bloqueio: SAP
Setor,_________ Maquina:

Linha: Data: [ [ Visto:
Vocé foi treinado p/ aplicagdo de LOTO neste local de trabalho? S [l NI

CONTROLE DAS FONTES DE ENERGIA (LOCK-OUT / TAG-OUT)
1 - CONTROLE DAS FONTES DE ENERGIA ELETRICA NAC) § N NA
0 Equipamento foi desligado no painel de operagéo?
A chave de manutenéo ou chave geral, foi desligada?
Foi colocado cadeado e serd fixada a etiqueta de identificagdo lock-out ?
0 equipamento foi testado?
Todos os envolvidos no trabalho participaram do lock-out  tag-out? **
2- FONTES DE ENERGIA TERMICA / QUIMICA (Sistema Pressurizado) NAC ) S N NA
Bombas e vlvulas de alimentagdo foram fechadas?
Bombas e vlvulas foram bloqueadas com os dispositivos de lock-out? (cadeado)
Foram identificados os pontos bloqueados?
Residuos da tubulagdo foram drenados?
Flanges foram raqueteadas e identificadas?
Foi testado se no ha passagem de produto na tubulagio? |
Todos os envolvidos no trahalho participaram do lock-out / tag-out? **
3. FONTES DE ENERGIA PNEUMATICA (Sistema Pressurizado) NAC)S N NA
As vélvulas de alimentagao de ar comprimido foram fechadas?
A pressdo armazenada na tubulagao foi aliviada?
Foi colocado dispositivo de fravamento na vélvula e cadeado?
Serd fixada a efiqueta de identificacéo de lock-out no cadeado?
0 equipamento pneumético foi testado?
Todos os envolvidos no trabalho participaram do lock-out / tag-out? **
4 - FONTES DE ENERGIA HIDRAULICA (Sistema pressurizado) NACH S N NA
0 motor da bomba do hidraulico foi desligado?
0 botdo de emergéncia foi desligado?
As vélvulas foram fechadas?
Foi colocado dispositivo de travamento na valvula e cadeado?
Sera fixada a etiqueta de identificacdo de lock-out no cadeado?
0 equipamento foi testado?
Todos os envolvidos no trabalho participaram do lock-out /tag-out? **
5 - CONTROLE DAS FONTES DE ENERGIA MECANICAE PRODUTOS N/AC ) S N NA
Talhas ou Equipamentos de Elevagao ficaram na posicao de repouso ou fravadas?
Dispositivos foram colocados para impedir a refirada das travas?
Foi colocado cadeado e seré fixada a etiqueta de identificagéo lock-out?
Todos os envolvidos no trabalho participaram do lock-out / tag-out? **

Conferente (duplo check)

Colaborador SAP visto
Para as opgdes assinaladas acima, obrigatoriamente deverao ser respeitados quanto a:
N/A: Somente deve ser assinaladas quando o item for NAO APLICAVEL 2 afividade.
SIM: O trabalho somente poderd ser executado com todos os itens aplicaveis preenchidos  assinalados na coluna
NAQ: Quando um ou mais tens aplicaveis forem assinalados na coluna NAO, o rabalho deveré ser cancelado
% Caso de mais pessoas

Figura 23 - Etiqueta para Duplo Check
Fonte: Arquivo pessoal, 2014

c) Guia de bloqueio

Em cada linha do processo, fabricacéo, utilidades, manutencéo, um colaborador
foi designado como responsavel pelo LOTO. O responsavel pelo LOTO, baseado
nas andlises realizadas pela equipe multidisciplinar, elaborou o guia do LOTO e
apresentou durante o treinamento do programa LOTO a todos trabalhadores que

realizam interveng¢des nos equipamentos.



58

Os guias de bloqueio foram elaborados para todos o0s equipamentos e
contemplou todas as possiveis atividades de intervencao identificando as fontes

de energias perigosas e o0s pontos de bloqueio destas fontes.

O Guia de bloqueio prevé:

e Atividade a ser executada que necessitam do bloqueio das fontes de

energias existentes (Manutencao, limpeza, lubrificagéo, etc.);

e Como bloguear os equipamentos;

e Ponto de bloqueio das fontes de energias perigosas;

e Quais dispositivos de seguranca dever ser utilizados para realizar o

bloqueio das fontes de energias perigosas;

e Quem esta habilitado para realizar a intervencdo no equipamento

(Operador, mecanico, eletricista, etc.);

Para cada energia perigosa foi previsto um ponto de bloqueio e o0 mesmo foi

identificado por nimeros no proprio equipamento, conforme o guia de bloqueio.

O guia de bloqueio foi aprovado por um representante da equipe de seguranca do
trabalho, pelo coordenador de manutencdo e pelo gestor do setor no qual o
equipamento esta instalado. Todos os aprovadores checam no local se 0 guia de

bloqueio condiz com a realidade.

Sempre que necessario o guia é revisado e submetido ao fluxo de aprovacéo:
representante da equipe de seguranca do trabalho, pelo coordenador de

manutencao e pelo gestor do setor.
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Figura 24 - Guia de Bloqueio
Fonte: Arquivo pessoal, 2014
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Figura 25 - Identificacdo do Ponto de Bloqueio
Fonte: Arquivo pessoal, 2014

d) Treinamento dos colaboradores

Os trabalhadores devem ser treinados no propésito e funcdo do programa de
controle de energias perigosas, LOTO, e ter o conhecimento e as habilidades
necessarias para aplicar, utilizar e remover os dispositivos de controle de energia.

Os treinamentos dos colaboradores envolvidos em atividades que envolvam riscos

de acidentes por energias perigosas abordaram:

e Reconhecimento das fontes de energias perigosas;

e Tipo das energias perigosas;

e Magnitude das energias perigosas;

e Método de isolar e/ou controlar as energias perigosas (programa de controle);

e Reconhecimento de situacbes quando as energias de uma

maquina/equipamento estdo submetidas ao sistema LOTO;

e Proibicdo de reiniciar ou reenergizar maquinas ou equipamentos que estao

bloqueados e marcados;

e Aplicagédo do Duplo Check;
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e Guia de bloqueio de energia dos equipamentos nos quais podera realizar

intervencéo.

O procedimento do LOTO prevé a reciclagem periédica dos conceitos de bloqueio e
identificacdo (LOTO) das energias perigosas. Ao menos a cada 2 anos todos o0s

colaboradores devem reciclar todo o contetido do treinamento do Programa LOTO.

Todos os colaboradores sao treinados nos guias de LOTO dos equipamentos 0s
guais operam de modo a receber autorizagdo para realizar as intervencbes em

magquinas e equipamentos pertinentes a funcéo que exercem.

Os treinamentos do programa LOTO foram realizados em trés etapas: Treinamento
tedrico e pratico em sala de aula e treinamentos atraves de Licbes Ponto a Ponto.
Licbes Ponto a Ponto (LPPs) sdo materiais de treinamento didatico e rapido
desenvolvidos pelos trabalhadores em folhas de papel A4, cujo objetivo é resumir
conceitos, diretrizes, boas praticas e informacfes, para multiplicacdo de
conhecimento entre os trabalhadores. As LPPs de LOTO foram validadas pelo

especialista da seguranca e gestor do setor no qual foi replicado.

Para realizacdo dos treinamentos praticos de LOTO foi desenvolvido painel de
bloqueio de energia, onde os trabalhadores tiveram a oportunidade de realizar o

bloqueio e identificacdo de fontes de energias perigosas.
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Figura 26 - Estacdo para Treinamento de LOTO
Fonte: Arquivo pessoal, 2014

Durante o processo de implementacdo do programa LOTO foram desenvolvidos
cerca de 1.331 guias de bloqueio para as maquinas e equipamentos que demandam
limpezas, manutencdes, inspecdes, ajustes e outras intervencbes. Ao longo do
tempo tem ocorrido constante desenvolvimento e aprimoramento dos guias de
bloqueio das fontes de energias perigosas em virtude de analises dos sistemas,
maquinas e equipamentos da empresa e otimizacdo dos mesmos no que tange o
atendimento a requisitos legais, bem como melhora nas condi¢cdes de trabalho

permitindo a realizacédo das atividades de forma mais segura.

Para a adequada gestdo dos riscos de seguranca todas as mudancas em maquinas,
equipamentos e procedimentos sao registrados e avaliados através dos
gerenciamentos de mudancas por saude, seguranca, meio ambiente e qualidade,
guanto aos impactos potenciais. As alteracfes que impactam em funcionamento de
maquinas e equipamentos e consequentemente na forma do bloqueio de fontes de
energia, gera-se a demanda de atualizacdo do guia de bloqueio. A atualizacdo
segue 0 mesmo procedimento utilizado na elaboracdo do guia de bloqueio. Apds a
atualizacdo do guia de LOTO todos os colaboradores séo treinados nas

modificagfes e caso existam, nos novos riscos resultantes das mudancas.
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Para a capacitacdo dos trabalhadores e apresentacdo das diretrizes do programa
LOTO foram realizados treinamentos de carga horéria minima de 2 horas para todos
os trabalhadores o que permitiu o aprimorando do sistema de gestdo de seguranca
em todos os niveis dentro do grupo de trabalho. Os treinamentos do procedimento
de LOTO para intervencao segura em magquinas e equipamentos foram realizados
em trés etapas: treinamento tedrico, treinamento pratico e treinamento através de
LPPs. Foram registradas 7.509 horas de treinamento de Lockout/ Tagout nos 3
primeiros anos de implementacdo do programa LOTO, sendo 2.234 horas de
treinamentos praticos e tedricos, 750 horas de treinamento nos guias de bloqueio,
conforme equipamento e funcdo de cada trabalhador e 4.525 horas de treinamentos
através de LPPs.

Durante o periodo de janeiro a dezembro de 2012, primeiro ano completo do
programa LOTO, foram realizados 66.565 procedimentos de LOTO, enquanto que
em 2013 foram realizados 35.598 procedimentos de LOTO em maquinas e
equipamentos. A reducdo da quantidade de etiquetas seu deu pela melhoria no
programa de manutencdo preventiva dos equipamentos reduzindo as intervencdes
em equipamentos por quebra, otimizacdo dos processos através de melhor
planejamento de producdo e de troca de produtos, consequentemente reducédo de
paradas para limpezas e melhorias nos guias bloqueio, através de unificacdo pontos

de bloqueio das energias perigosas.

Os registros de incidentes apontam significativa e gradual reducdo de incidentes
cuja causa raiz seja a falha em intervencdo em maquinas e equipamentos
energizados. No periodo que antecede a implementacdo do programa LOTO, de
2008 a 2010, foram registrados 86 incidentes, sendo 30 resultantes de contato com
partes energias perigosas de maquinas e equipamentos. Analisando o resultado dos
3 anos apos a implementacdo do programa LOTO, 7 incidentes dos 50 registrados
no periodo foram resultantes de falha no atendimento do procedimento de bloqueio
e identificacdo de energias. No ano de 2013 o principal objetivo do programa LOTO
foi alcancado, dos 15 incidentes registrados nenhum teve sua causa raiz atribuida a

falha no procedimento de LOTO.
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Gréfico 1 - Incidentes 2008 — 2013
Fonte: Arquivo pessoal, 2014

Embora a empresa tenha alcanca do objetivo maior do programa de LOTO, que é a
reducdo do numero de acidentes no trabalho, ainda existe muito a se realizar. O
objetivo da empresa € garantir, mesmo nas operacdes que nao possibilitam a
intervencdo com energia zero, atividades realizadas de forma segura, buscando o
atendimento dos modos de intervencdes definidos, através do processo de melhoria

continua.
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5. CONCLUSOES

O presente trabalho apresentou o programa LOTO evidenciando os beneficios

observados durante sua implementecéo, tais como:

O programa LOTO foi implementado na organizagdo com a participacdo do todos os
trabalhadores da empresa, operadores, munutentores, facilitadores, técnicos de
seguranca, gestores e com o total apoio e incentivo da alta diregéo.

Muito além do simples uso de dispositivos de bloqueio, a implantacdo do programa
de controle de energias perigosas, Lockout/ Tagout ou LOTO, é um programa que
agregou valor ao conhecimento dos trabalhadores sobre 0s equipamentos os quais
por eles sdo operados e por consequéncia criou 0 senso de responsabilidade pela
garantia de sua seguranca e de todos que estédo realizando atividades proximos ao

local de intervencdes em maquina, equipamento e instalacdes em geral.

A mudanca de cultura é o beneficio que se destaca, pois todos os colaboradores, de
producdo, manutencao, gestao, sentem-se responsaveis pelo pleno atendimento ao
programa, pois conhecem 0sS riscos e suas consequéncias. Consequéncias estas
gue trazem perdas financeiras para o trabalhador e para empresa, previdéncia social
através de pagamento de beneficios ao trabalhador acidentado e perdas de
gualidade de vida do trabalhador e de sua familia pela incapacidade temporaria, pela
perda de um membro, perda de um movimento ou mesmo pela fatalidade causa pelo

incidente.

A empresa iniciou em 2011 a implementacdo do programa LOTO, sendo 2012 o
primeiro ano com o programa implementado com reducdo de 25% nos casos de
acidentes por falta/ falha no bloqueio de fontes de energias perigosas. No ano de
2013 nédo ocorreram incidentes por falha no LOTO, resultado que demonstra a
seriedade com a qual o programa foi implementado e € gerenciado pelos gestores
de producdo e manutencao, pelos trabalhadores e pela equipe de seguranca da

empresa.
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Com os resultados apresentados, partimos para um processo de maturidade na
cultura da utilizacdo de bloqueio e identificacdo de energias perigosas ja existentes,
sendo necessaria o aprimoramento dos processos e superacdo dos desafios dos
demais modos de acessos definidos pela organizacdo, bem como a melhoria
continua no funcionamento de maquinas e equipamentos na busca pelo zero

acidente.

O presente trabalho podera ser base para implementacao do programa LOTO em
empresas de qualquer seguimento para melhor gestdo dos riscos de acidentes

ocasionados por maquinas e equipamentos e busca pelo zero acidente.
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