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RESUMO

Este trabalho tem como objetivo mostrar a atividade de projetar dispositivos
e protecOes de seguranga, em busca da diminui¢io dos riscos de acidentes
existentes nas operagdes de maquinas industriais. Para a identificagéo dos
graus de riscos de acidentes, foi realizado o diagnéstico da situagéo atual de
uma maquina grampeadeira de revistas. Também, para a coleta de dados;
com o intuito de observar a realidade das atividades no setor de acabamento
dentro da organizacao; foram realizadas entrevistas com os diversos setores
da empresa. Observando os trabalhadores em suas atividades;
considerando as condi¢gbes materiais, a organizagao do trabalho e seus
resultados; as simulagbes de tarefas futuras foram fundamentais para a
obtencéo da realidade sistémica da industria gréfica. Todos este aspectos
foram observados dentro do foco de melhora nas condi¢des de trabalho e na
integridade e saude dos trabalhadores. Posteriormente; foram
recomendadas acBes, na forma de sugestdes e projetos, das respectivas
melhorias. Foi considerada a possibilidade de manutengao ou pouca perda
na produtividade da maquina. Obtendo resultados satisfatorios através da
implantacdo das protectes e dispositivos, os graus de riscos diminuiram,
aumentando a confianga do trabalhador no seu posto de trabalho.
Concluimos que; como ferramentas baésicas, os equipamentos, os
procedimentos e os treinamentos sdo imprescindiveis para a obtengéo de
bons resultados, tendo como finalidade a identificacdo antecipada de um
possivel acidente; fortalecendo assim, as atividades do setor de engenharia

de segurancga no trabalho.

Palavras chaves: Protegdes e dispositivos de seguranca. Tarefas analisadas

no posto de trabalho. Integridade do trabalhador



ABSTRACT

This work has as objective to show the activity to project devices and
protections of security, in search of the reduction of the risks of existing
accidents in the operations of industrial machines. For the identification of the
degrees of accidents risks, the diagnosis of the current situation of a stapling
machine of magazines was cariried through. Also, for the collection of data;
with intention to observe the reality of the activities in the sector of finishing of
the organization; interviews with the diverse sectors of the company had
been carried through. Observing the workers in their activities; considering
the material conditions, the organization of the work and its results; the
simulations of future tasks had been basic for the attainment of the systemic
reality of the graphical industry. All these aspects had been observed inside
the focus of improvement in the work conditions and the integrity and health
of the workers, Later; actions had been recommended, in the form of
suggestions and projects, of the respective improvements. The possibility of
maintenance or little loss in the productivity of the machine was considered.
Getting resulted satisfactory through the implantation of the protections and
devices, the degrees of risks had diminished, increasing the worker’s
confidence in their rank of work. We conciude that; as basic tools, the
equipment, the procedures and the training are essential for the attainment of
good results, having as purpose the anticipated identification of a possible
accident; thus fortifying, the activities of the sector of engineering of security

in the work.

Words keys: Protections and devices of security. Tasks analyzed in the work

rank. integrity of the worker
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1. INTRODUGAO

1.1Apresentagao

A industria grafica brasileira atualmente, segundo estimativa da
Associagao Brasileira da Industria Grafica - ABIGRAF, é constituida por
cerca de 15 mil empresas e gera mais de 200 mil posios de trabalho.
Embora algumas informacbes em servigos graficos possam ser levantadas,
essas geralmente ndo sdo agregaveis entre si. Esse fato é resultante da
existéncia de grande quantidade de empresas com formatos muito
diversificados.

O setor gréfico no Brasil é atualmente composto por um grupo
bastante heterogéneo de empresas. A primeira variagdo verificada é
relacionada ao porte destas, ocotrendo entre os pequenos estabelecimentos
até as grandes firmas com esfruturas industriais.

Essas empresas atuam utilizando-se de varios tipos de materiais. A
maior parte dos servigos graficos usa papel ou cartdo como suporte, sendo
freqiiente, também, a impressdo sobre plasticos e metais e, em menor
escala, vidro e tecidos.

Segundo a Stilgraf, as graficas podem ser classificadas em oito
segmentos principais; em funcao das caracteristicas de seus produtos finais
e suas diversas finalidades. Sgo eles: EMBALAGENS, que compreende a
impresséo de cartuchos, caixas, rotulos e outras embalagens; EDITORIAL,
que abrange a edicdo e impressido de livros, revistas e periddicos;
FORMULARIOS, planos ou continuos; PROMOCIONAL, que inciui,
principalmente, pdsteres, cartazes, catalogos e volantes; ARTIGOS DE
PAPELARIA, incluindo papel para carta, 2 formularios oficiais; PRE-
IMPRESSAO, compreendendo a criagdo e o desenvolvimento de midia
impressa; IMPRESSOS COMERCIAIS, abrangendo, entre outros, taldes,
agendas, cartbes postais; DIVERSOS, que inclui baralhos, produtos para



festas como copos, pratos e guardanapos, papel de presente, cardapios,
brinquedos, etc.

Na dificuldade de obtencdo de informagbes com dados comuns
dentro desta diversidade, a importancia do setor exige o aperfeicoamento de
seus mecanismos de monitoramento, padronizando e possibilitando a
organizagdo destes dados para o exercicio do estudo e a troca de
experiéncias entre as empresas.

Considerando também alguns problemas das pequenas e medias
empresas ja detectadas, destacam-se: excessiva improvisagao de espacgo e
equipamentos; ndo contemplagdo as expectativas dos trabalhadores;
fragilidade nos monitoramentos dos riscos ocupacionais (STILGRAF, 2006).

Nosso estudo baseia-se em uma industria grafica fundada em 1992
em S&do Paulo, cresceu vertiginosamente, tendo comegado como um
pequeno estabelecimento e se transformando rapidamente em uma grande
empresa. Especializando-se no mercado promocional, sendo hoje

considerada uma das graficas mais conceituadas e respeitadas do mercado.

1.20bjetivos

Esta obra tem como objetivo a diminuicdo dos riscos em acidentes,
utilizando protecbes e dispositivos de seguranga na maquina grampeadeira,
visando o aumento da seguranga do operador, facilitando o manuseio e
manutengio do equipamento. Estes materiais e métodos procuram fornecer
condicbes mais seguras, considerando a agilidade necessaria na
manipulagdo das maquinas, preservando ou aumentando a produtividade

das areas envolvidas, facilitando o retorno deste custo para a organizagéo.



1.3 Justificativa

Segundo a INPAME, as maquinas e equipamentos s&o responsaveis
pela mutilacdo e pelo esmagamento de midos e dedos de milhares de
trabalhadores brasileiros.

Refletir e mudar esse quadro, deveria ser uma meta constante para
qualquer organizagdo. A seguranca do operador & assunto de maximo
interesse para qualquer empresa, tendo como objetivo a redugdo de
acidentes e consequlientemente menores custos com o0s recursos humanos e
a produgao.

O setor industrial no Brasil vem configurando-se cada vez mais com a
proliferagdo de micro e pequenas empresas, com pouquissimo ou nenhum
conhecimento sobre SST (Seguranga e Salde do Trabalho). Essa
insuficiéncia torna mais vulneravel a sustentabilidade no setor e contribui
para o aumento do custo no Brasil, na medida em que vem gerando o
adoecimento de frabalhadores e o maior numero de acidentados,
prejudicando consequientemente a produgdo nas empresas graficas.

Com um sistema melhor focado no aspecto da seguranga, havera
condigbes de trabalho favoraveis para uma maior confianga do operador em
sua maquina na execucao da atividade, acarretando em possiveis melhorias
na qualidade dos servigos e um aumento da produtividade dos operadores

em seu posto de trabalho.



2. REVISAO DA LITERATURA

2.1 Legislagao sobre seguranc¢a de maguinas

“Historicamente, o Direito a Salde do frabalhador vem evoluindo
desde as primeiras anotacbes sobre doengas do trabalho e sua relagdo com
o ambiente, na Roma antiga, no Renascimento, na Alemanha, na ltalia em
1700 com Ramazzini, com descricbes detalhadas de pneumoconioses,
estresse, neuroses e lesbes por esforgos repetitivos, entre outras.” (USP,
2005)

Com a Revolug@o Industrial apareceram as primeiras maquinas de
fiar, e o trabalho passou de doméstico para industrial. Naquela época, a
responsabilidade de qualquer acidente era do proprio trabalhador.

“Em 1802, a Inglaterra aprovou a primeira lei de protecdo aos
trabalhadores, a Lei de Saude e Moral dos Aprendizes, que estabelecia
limite de 12 (doze) horas por dia, proibia trabalhc noturno, obrigava os
empregadores a lavar as fabricas e tornava a ventilagdo obrigatoria.”
(USP,2005)

Em 1833, foi aplicado o "Factory Act, 1833", que deve ser
considerado como a primeira legislagdo realmente eficiente no campo da
protecdo ao trabalhador , esta legislacdo proibia mais de 69 horas
semanais, constituia escolas para menores de 13 anos, estabelecia idade
minima de 9 anos para o trabalho e ja obrigava a existéncia de um atestado
médico para o trabalho. (USP,2005)



2.2 Diretrizes e legisla¢do da Unido Européia

Segundo o catadlogo da Rockwell Automation, todos os paises
membros da Unido Européia s&do obrigados a estabelecer uma legislagdo
que crie requisifos comuns e essenciais a seguranga para a maguina e seu
uso.

Duas diretrizes Européias, que sao de importancia para a seguranca
de maquinas e equipamentos industriais, sdo recomendadas para qualquer
pessoa relacionada a projetos de maquinas. Segundo as diretrizes e
legislagdo da Unido Européia de maquinario 89/392/EEC, conforme
91/368/EEC e 94/44/EEC, foi consolidada em uma nova diretriz 98/37/EC.
Esta, trata do fornecimento de maquinas novas e outras equipamentos,
incluindo componentes de seguranga. Passou a vigorar na area de
maquinario em 1° de janeiro de 1995, e para componentes de seguranga em
1° de janeiro de 1997.

Um periodo de transicdo de dois anos foi permitido nos quais os
regulamentos nacionais existentes poderiam ser usados ou o novo regime
da diretriz poderia ser seguido. E responsabilidade do fabricante, importador
ou fornecedor final, garantir que © equipamento fornecido esta em
conformidade com a diretriz.

Como exemplo, podemos citar a adaptagdo do posto de trabalho
estudado (equipamento alemao) em relagédo aos padres europeus, gerando
a instalacao de um tablado e algumas alteragbes em maquinarios para suprir
a diferenca de estatura entre europeus (média de 1,80 metros a 2,10

metros) e o padrao do brasileiro (média de 1,60 metros a 1,90 metros).



2.3 Normas nacionais sobre seguranca em maquinas

A Norma Regulamentadora n° 12 da Portaria n°® 3214/1978 do
Ministério do Trabalho e Emprego - “Maquinas e equipamentos” estabelece

critérios basicos :

» as instalagtes e areas de trabalho das maquinas,

« os dispositivos de acionamento de partida e parada de emergéncia
das maquinas;

s a protegio de maquinas;

s mesas e assentos,

» a proibicdo da fabricagdo, importacdo, venda e locagdo de maquinas
sem os dispositivos de seguranca;

¢ a manutencao e operacdo de maquinas.

Essa norma estabelece itens de seguranga na instalag&o, operagéo e
caracteristicas construtivas de magquinas e equipamentos. Contém anexo

importante produzido pelos entendimentos tripartites na area, como o caso

das motosserras, dos cilindros de massa etc.



3. PREVENCAO E RISCOS DE ACIDENTES EM MAQUINAS E
EQUIPAMENTOS

Na historia antiga, no Egito, os escravos se sujeitavam a deficientes
condigbes sanitarias. Aristoteles cuidou das enfermidades dos trabalhadores
de minas e ensinou métodos de evita-las. Platdo chegou a expor certas
deformidades do esqueleto, tipicas para determinadas profissées. Plinio (O
Velho) escreveu sobre a seguranga do trabalho com o chumbo, apontando
os males do saturnismo e recomendando o uso de mascaras protetoras.
Hipocrates, o Pai da Medicina, quatro séculos antes de Cristo, revelou a
origem das doengas profissionais que acometiam os trabalhadores em
minas de estanho. O saturnismo também preocupou a Galeno e Avicena.
Indicaram como causa de coélicas, o trabalho em pinturas com tintas a base
de chumbo. {(RAMAZZINI, 2000).

Segundo Correia, Diretor do Departamento de Seguranga e Saude no
Trabalho — DSST; o seu incremento foi de forma tripartite e os responséaveis
analisaram as mudancas no projeto e na fabricagdo de motosserras,
incluindo varios itens de seguranca. Essa prevencdo de maquinas e
equipamentos iniciou-se no Brasil em 1993, pelo Ministério do Trabalho e
Emprego. Na Norma Regulamentadora 12, que desde entdo proibe a venda
de tais equipamentos desprovidos de seus dispositivos de seguranga.
QOutros equipamentos foram objetos de agbes positivos do MTE, como o
cilindro de massa e as prensas injetoras. (REVISTA PROTECAO, 1999).

Segundo Binder & I. M. Almeida as pessoas s&o limitadas do ponto de
vista psiquico, fisico, e bioldgico, sendo necessarios dispositivos de
seguranca para garantir que as falhas humanas possam ocorrer, sem que
gerem lesdes aos trabalhadores. E o principio denominado de falha segura.
Neste sentido podemos dizer que uma maquina segura & aquela a prova de
erros e falhas humanas.

Na atividade da prevengdo de acidentes com maquinas, nido sao
suficientes as agdes tradicionais de engenharia, com a simples instalagéo de

dispositivos de seguranca.



A abordagem que orienta a CUT e seus representantes na acgao
sindical é a de que a prevengdo de acidentes sé sera efetiva se for
acompanhada do aumento dos espacos de atuagdo dos trabalhadores e
seus representantes no interior das empresas.

A escolha e aplicagdo das diferentes técnicas de seguranga em
maquinas e equipamentos requerem um envolvimento e participagdo dos
funcionarios do processo produtivo. Além das empresas que compram € dos
trabalhadores que operam com as maquinas, neste processo estéo
envolvidos os setores de fabricacdo e projeto, de venda, dos servicos de
instalagéo e de manutencgao.

Do ponto de vista da seguranga, os fabricantes e os projetistas tém
um importante papel, pois podem interferir neste ciclo, assegurando que a
maquina seja desenvolvida com seguranga desde o inicio. A adaptagéo de
protegcbes, com a maquina ja em funcionamento, & muito mais dificit e
onerosa. Os trabalhadores usuarios das maquinas, por conhecerem de perto
o sistema de producdo e a atividade a ser desenvolvida, tém uma grande
contribuicdo na escolha e acompanhamentc do funcionamento dos
mecanismos de seguranga.

Segundo Dwyer apud Gandra (1991), a teoria da capacidade para
acidentes na maioria das vezes encontra-se nos donos de empresa, uma
vez que discutia a ética moral do excesso de tarefas que se estabelecia aos
trabalhadores.

Katz;Kahn apud Gandra (1970), diz que, ‘cada individuo reage a
organizagio em termos da percepgdo que dela tem, percepgdo que pode
diferir, de varias maneiras, da organizacao real’. Os frabalhadores podem ter
comportamentos inadequados e se expor aos riscos das tarefas. Este
comportamento pode gerar um maior nlimero de acidentes e por um mesmo
grupo de pessoas.

Por sua vez, Dejours apud Gandra {1987) néo inclui o sentimento de
medo & capacidade para ter acidentes. Ao contréario, Dejours mostra que, um
pensamento de uma pessoa excessivamente carregada de perigo, tornaria

impossivel o trabalho, devido ao receio de fazer uma tarefa . Os acidentes



podem acontecer por motivo de uma andlise incorreta do local que se esta
trabalhando.

Segundo lverson; Erwin apud Gandra 1997, o problema de identificar
e provar as agdes de uns acidentes, provocou um afastamento da teoria da

propensac aos acidentes.

3.1 Requisitos essenciais de saliide e seguranga (EHSRs)

Segundo o catalogo da Rockwell Automation, temos vérios tipos de
EHSRs, estes requisitos séo propostos para a seguranga da maquina devem
obedecer onde for aceitavel. O proposito EHSRs é assegurar que a maquina
seja projetada e construida para que possa ser usada, ajustada e mantida
atraves de todas as fases de sua vida sem colocar pessoas em risco.

Ela fornece uma série de medidas para eliminag&o do risco:

(1) Projeto de Seguranca Inerente — Na elaboragéo do projeto podemos
precaver

qualquer perigo existente.

(2) Dispositivos Adicionais de Prote¢cio — Ndo é possivel prevenir nos
dispositivos adicionais de protegio, como, por exemplo, protecdes com
pontos de acesso intertravados, barreiras ndo materiais, como cortinas de

luz, tapetes de detecgao, etc; os quais devem ser usados.

N&o podendo utilizar os métodos 1 e 2 devemos usar os contidos em
(3) Equipamentos de Protegdo Individual efou Treinamento. O fabricante
e o fornecedor da maquina deve especificar o que é apropriado. Materiais
adequados devem ser usados para a construgao e operacao.

Instalagbes adequadas de iluminagdo e manuseio devem ser

fornecidas. Controles e sistemas de controle devem ser seguros e
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confiaveis. As maquinas ndo devem ser capazes de iniciar operacao
inesperadamente e devem ter um ou mais dispositivos de parada de
emergéncia inseridos. Deve-se levar em consideragio as instalagoes
complexas em que processos com quaisquer movimentos podem afetar a
condigéo de seguranga da maquina. A falha de uma fonte de alimentagéo ou
de um circuito de controle ndo deve levar a situagbes perigosas. As
maquinas devem ser estaveis e capazes de suportar tensdes previsiveis.
Elas n&o devem ter superficies ou bordas expostas, que possam causar
danos.

As protegbes ou dispositivos de protegdo devem ser usados para
proteger contra riscos, como pegas moveis. Estas devem ser de construgdo
robusta e ndo serem faceis de ultrapassar. As protecdes fixas devem ser
montadas por métodos que sd6 podem ser desfeitos com o uso de
ferramentas. Protegbes moéveis devem ser intertravadas. Protecdes
ajustaveis devem ser prontamente ajustaveis sem o uso de ferramentas.

Conforme o catalogo da Rockwell Automation, os perigos elétricos e
outros de fornecimento de alimentacdo devem ser prevenidos. Ndo deve
haver nenhum risco de dano por temperatura, explosao, ruido, vibragéo,
poeira, gases ou radiagdo. Deve haver provisdo adequada para manuteng¢ao
e servigos. Os alarmes (indicagbes visuais e dispositivos de aviso sonoro)
necessarios devem ser fornecidos. A maquina deve ser fornecida com

instrugbes para a instalagao, uso, ajuste, etc., de forma segura.

3.2 O acidente de trabalho é uma falha humana?

Segundo Heinrich, 1959; Hale e Glendon, 1987, cerca de 80% a 90%
dos acidentes transcorrem do erro humano no trabalho. Considerar que os
acidentes provéem de falha humana passou a n&o acrescentar muitas
explicagbes para o desenvolvimento de medidas preventivas de seguranga,

uma vez gue, na quase totalidade das tarefas, a presenca do ser humano é,
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ainda, muito significativa. Os estudos sobre a falha humana apresentaram
significativos subsidios para a compreensic e desenvolvimento de
abordagens e técnicas mais modernas sobre sua confiabilidade.

O motivo de atribuir a culpa pelos acidentes aos empregados parece
ser bastante Obvia para os autores (BARAM, 1998; ALMEIDA, 2001:
REASON, 1999, 2000; HOPPKINS, 2000). Segundo esses, os acidentes aos
trabalhadores traz intrinseco o problema que se quer omitir: as falhas da
organizagdo. A medida que crescem as exigéncias a responsabilidade civil,
responsabilidade criminal dos prepostos e a responsabilidade ética e social
das organizagbes, maior & a convergéncia de responsabilizar os
trabalhadores pelos acidentes.

Almeida (2001) traz significativas contribuicées ao tema ao explorar
importantes aspectos da construcdo das andlises e atribuigao de culpa.
Pondera o autor que “as investigagbes de acidentes sdo conduzidas de
forma superficial... ¢ a busca de “falhas’ atribuidas ao trabalhador, no
periodo que antecede, de modo imediato, o acidente, sem a analise das
intengGes e razbes envolvidas na origem desses atos” mostra que culpar o
trabalhador continua como principal foco das andlises dos acidentes
(ALMEIDA, 2001, p.200). O autor ressalta, ainda, que “apenas 20% dos
fatores de acidentes relativos a aspectos de gestdo e/ou da organizacgao do
trabalho acompanham-se de alguma sugestédo de medida preventiva”, o que
evidencia a necessidade de se considerarem novas formas de gestéo e
organizagéo do trabatho (p.200).

O termo ‘erro humano’ é largamente utilizado pela midia ao referir-se
a falhas, imperfeigdes ou inadequagbes causadas pelos homens e, em
conexac com acidentes ou falhas nas decisbes. Fazer referéncia ao erro
humano sem relaciond-lo ao contexto no qual ocorre, incluindo os
fundamentos culturais e sistémicos e a missdo do sistema pode ser um
engano ou mesmo antiético (EINARSSON, 1999).

Se os acidentes acontecem devido &s falhas humanas ou se errar é

humano, entéo o acidente é um acontecimento normal?
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O erro humano inclui ndo somente ac¢ées, decisdes, comunicacgdes e
transmissao de informagdes entre humanos, mas também reagdes dentro do
ambiente de trabalho e no processo do acidente.

LLory (1999, p.20) enfatiza o exemplo do acidente acontecido com a
nave espacial Challenger no qual os operadores dispunham de informacées
que teriam sido de grande utilidade para os tomadores de decisdo, mas n&o
foram envolvidos pois “eles n&o sabiam escrever bons relatérios”.

E exatamente na analise do trabalho gque se permite compreender
como os operadores enfrentam a diversidade e as variagdes de situacoes, e
quais consequéncias frazem para a salide e para a produgdo (GUERIN et
al.,2001).

Quando os trabalhadores sao afastados da analise do processo de
trabalho, o conhecimento é mantido individualizado, os resultados sociais
grupal da prevengdo sdo nulos. Essa questdo é tdo fundamental que
estudos dos grandes acidentes mostram que muitas vezes o conhecimento
dos fatores contributivos para os acidentes estavam ao nivel dos operadores
que foram negligenciados.

Segundo Almeida apud Gandra (2001), julga-se que, quando
comegam suas atividades, os trabalhadores o fazem apo6s as chefias ja
terem estabelecido os objetivos, metas de produgao, definidas prescrigdes,
horarias e dividido as equipes. Se o trabalho prescrito é planejado pela
geréncia, quando o trabalhador erra durante a execucéo de suas atividades
a primeira pergunta que surge € se a norma ou procedimento foram
seguidos na integra.

Se o procedimento ndo considerar todos os riscos envolvidos na
tarefa a falha da geréncia na elaboragdo néo é destacada, mas sim realga-
se a falha do trabalhador que ndo comunicou & geréncia que ele executava
passos fora do planejado no procedimento. As falhas gerenciais ndo sdo
demonsiradas e o enfoque é centrado na culpa do trabalhador pelos
acidentes.

Enquanto; Katz e Kahn apud Gandra (1970, p.91) ponderam que,

‘nem todo comportamento na organizacdo pode ser prescrito por
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padronizagéo de tarefa’; devemos sempre considerar a totalidade das agdes

de uma empresa no cumprimento da prestagéo de servico realizada.
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4. CONDICOES PERIGOSAS DE MOVIMENTOS E ACOES
MECANICAS DAS MAQUINAS

Existem varios riscos mecanicos criados pelas partes moveis dos
diferentes tipos de maquinas. O contato com as partes méveis das maquinas
& considerado como fonte de mais de 10% de todos os acidentes
ocupacionais na Suécia, a partir de 1979, quando este item foi incluido na
estatistica sobre a origem das lesdes ocupacionais (DOS&BACKSTROM,
1998).

Conforme o catalogo da Rockwell Automation, quando é exigida a
aproximacao habitual, a protegao fisica pode ser muito perigosa e negativa
para o locagdo ou ajuste de pecas. Neste caso, deve-se comunicar uma
pessoa altamente qualificada e treinada que tenha a percepcéo do perigo e
previna a movimentag&o perigosa. O acesso restrito é requisitado, isolando a
fonte de alimentagao.

Segundo Ryan (1987), nos EUA, anualmente, cerca de 2.000
funcionérios sofrem problemas com amputacées em prensas mecanicas, o
operador esta exposto ao perigo todos vez que inicia sua atividade. Afirma
Ryan que “em decorréncia da crescente conscientizacao, de que o operador
atento poderia ser vitima da prensa mecanica”.

Os movimentos de fransmissbes mecénicos tém diversas aplicactes
na area industrial. Os motores séo fontes de movimento, na maioria das
vezes tém caracteristicas de projeto estabelecidas pelos fabricantes, sem
muita flexibilidade de escolha por parte do projetista do processo como um
todo. Os processos industriais, em grande parte, utilizam forcas motrizes
onde geram rotagbes diferenciadas fornecidas pelos fabricantes. Para
controlarmos estas rotagbes surge o mecanismo de transmissdo, que
consiste em alterar a velocidade e o movimento que ocorre nos processos
industriais. (USP, 2006)
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4.1 Os tipos de transmissdo mecanica

Sao chamados em geral por dispositivos de fransmissio de
movimento, os tipos de transmissdo que podem ser por varios modelos
engrenagens, polias, correias e cremalheiras, conversores de rotacéo para

movimentos alternativos lineares que s&o chamados de conjunto de bielas.

(USP, 2006)
N
\“*"",.,
S i %
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Engrenagens Bielas Correias

Fonte: Desenho | 2000/1. Eng. Mecanica — IST

Figura 1 — Tipos de transmissées mecanicas

4.2 Riscos agregados & operagdo de transmissio mecanica

O dano fisico é o principal risco agregado & transmissdo mecanica,
geralmente o acidente é provocado pelo contato indevido do COrpo com o
equipamento em movimento. Um acidente dessa magnitude pode causar
pequenas escoriagbes ou levar a o6bito. As forcas aplicadas aos tipos de
tfransmiss&o mecanica dependem da intensidade, mesmo num sistema
contendo baixas intensidades podera ocorrer sérios acidentes. Os acidentes
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com equipamentos que contém engrenagens, polias e outros transmissores
mecanicos s8o grandes responsaveis por esmagamento, decepamentos,
escoriagdes, etc. (USP, 2006)

Outro risco muito comum que pode ocorrer é o arremesso de pecas
que, por motivo de vibragdes do equipamento ou falta de aperto, se soltam
ocasiocnando um acidente ou incidente.

Os equipamentos de transmissdo na maioria de vezes s#o
causadores de ruido, por este motivo sdo um dos fatores de polui¢édo
ambiental que causam danos sérios & audigdo, aos 0ssos, estresses e
outros. {(USP, 2006)

4.3 Operagdo com maquinas industriais

Segundo o Instituto Nacional de Prevencdo aos Acidentes em
Maquinas e Equipamento — INPAME, operar maquinas industriais significa a

garantia de um atendimento simultadneo, como:

a) O eguipamento garante ou contribui para garantir, na sua funcio
especifica, condigao de risco zero. Garante, pois, prote¢do adequada

a integridade fisica e & salde do trabathador;

b) A eventualidade de falha funcional do equipamento garante a pronta
parada da maquina, resultando que a mesma de um Equipamento de
Protegao Coletiva - EPC certificado pelo INPAME serd sempre em
favor da seguranca do operador (e de qualquer pessoa que opere ou

esteja no entorno da maquina).

E essencial que se evite o contato direto com operador aos fatores de
risco. Para ser cumprido esses procedimentos, temos as seguintes

condigdes:



17

a) “a maior parte do tempo o operador deve poder efetuar o seu trabalho
devidamente protegido por paredes suficientemente resistentes e
isolantes ou guando isto ndo for possivel, em area protegida pela
distancia’.

b) “a area de trabalho deve ser ventilada com renovagdo constante do
ar. Se o0 ambiente for sabidamente propicio a contaminantes
agressivos a pessoa, entdo devem ser providenciados respiradores
adequados’.

c) “o trajeto de pessoas pela area operacional deve ser planejado para
evitar a proximidade com os fatores de risco, bloqueando-se os
demais espagos para a circulagdo de rotina, cujo acesso somente
sera permitido em casos excepcionais e sob controle rigido”.
(USP,2006)

4.4 Manutencao

As maquinas que tiverem qualquer tipo de transmissio mecanica,
quando feita a manutengio, se faz necessaria a parada da maquina,
retirando toda energia de alimentacdo, para poder efetuar o servigo com
segurancga. (USP, 2006)

Segundo Martins;Laugeni (2000}, a manutencéo de instalagbes tem
por objetivo basico manté-las operando nas condigbes para quais foram
projetadas, e também fazer com que retornem a tal condi¢éo, caso tenham
deixado de exercé-la.

Martins;Laugeni (2000), denotam que a manutengdo preventiva
consiste em executar uma série de trabalhos, como trocar pecas e 6leo,
engraxar, limpar e varias outras fungdes. Geralmente acompanham os
manuais com instrugbes adequadas em cada maquina, para fazer a

manutengdo do equipamento.
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Uns dos objetivos principais da manutencgéo preventiva & diminuir as
interrupgdes do fluxo produtivo, aumentar a vida util dos equipamentos e
criar uma mentalidade preventiva na empresa.

Martins;Laugeni (2000}, dizem “a manutengdo preditiva consiste em
monitorar certos parametros ou condigdes de equipamentos e instalagdes de

modo a antecipar a identificagdo de um futuro problema”.

A manutengdo corretiva visa corrigir, restaurar, recuperar a
capacidade produtiva de um equipamento ou instalacbes que tenham
diminuido sua capacidade de exercer as fungbes para as quais foram
projetados. (MARTINS et LAUGENI, 2000).
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5. PROTEGOES E DISPOSITIVOS DE SEGURANGA

As maquinas que contém qualquer tipo de componentes de
transmissbes de for¢a, devem ser enclausuradas ou isoladas por protegbes
adequadas e dispositivos de seguranca. Todo equipamento que oferecer
risco de ruptura ou projecdo de pecas, também devem ser protegidos. (USP,
2000)

Quando dimensionamos ou projetamos as protecbes ou seja ela fixa
ou movel devemos projetar em fungéo dos possiveis esforgos mecanicos da
projecdo dos materiais envolvidos no processo e movimento existentes. As
protegbes deverdo ser confeccionadas com materiais que resistam aos
esforgos, tragbes, vibragdo, além de serem fixadas adequadamente ao
equipamento. (USP, 2006)

As protegbes moveis s6 deverdo ser retiradas em caso de limpeza,
manutengdo ou ajuste, a maquina devera estar desligada, secionada,
bloqueada e sinalizada.

Segundo INPAME — Instituto Nacional de Prevengdo aos Acidentes
em Maquinas e equipamento, a instalacdo de quaisquer mecanismos de
protegdo devera ser efetuada por profissionais ou equipe, devidamente

capacitados, sob responsabilidade do fabricante representante.

5.1 Como escolher as melhores medidas de Protegao?

Quando a andlise mostrar que a maquina ou processo carrega um
risco de dano, o perigo deve ser eliminado ou contido. A maneira pela gqual
isto & atingido dependera da natureza da maquina e do perigo. Em termos
basicos isto significa prevenir qualquer acesso as pecas relevantes enquanto
elas estdo em uma condigdo perigosa. A melhor escolha de medida de
protecdo &€ um dispositivo ou sistema que forneca a prote¢do méaxima com o

minimo obstaculo & operagéo normal da maquina. E importante que todos
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0s aspectos da maquina sejam considerados; onde a experiéncia pratica
mostra que, uma protecdo é dificil de alterar quando ja esta fixada ao

equipamento.

Para alcangar isto ha uma escolha de:

1. Prevenir o acesso durante a movimentagéo perigosa ou
2. Prevenir movimentag&o perigosa durante o acesso.
As paginas seguintes fornecem uma breve visdo geral das caracteristicas

dos dispositivos mais comumente usados. (USP, 2006)

5.2 Prevengio de Acesso

5.2.1 Protegées de Fechamento Fixo

Se o perigo estiver na parte da maquina que ndo & necessario o
acesso, ela deve estar permanentemente protegida com prote¢des presas e
fixas, conforme ilustra a figura 2.

Segundo a Schmersal as protecées sdo dispositivos mecanicos que
impedem o acesso as areas dos movimentos de risco. Para que cumpram

efetivamente sua fungéo, devem obedecer aos requisitos da NBR 13852,

Fonte: Catdlogo da Rockwell Automation

Figura 2 — Protec3o fixa
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5.2.2 Protecdes Moveis com Chaves de Intertravamento

Segundo o catélogo da Rockwell Automation se 0 acesso é solicitado,
devera haver uma protegéo (que pode ser aberta), “que é intertravada com a
fonte de alimentacéo do perigo de uma maneira que certifica que todas as
vezes que a porta de prote¢do ndo estd fechada a alimentagdo do perigo
sera desligada”.

Segundo o catdlogo da Rockwell Automation “esta abordagem
envolve o uso de uma chave de intertravamento montada na porta da
protecao ou todo sistema que tiver acesso de abertura. O controle da fonte
de alimentagéo do perigo é dirigido através da chave de se¢do da unidade. A
fonte de alimentacdo é geralmente elétrica, mas pode, também, ser
pneumatica ou hidraulica. Quando o movimento da porta de protecao
(abrindo) é detectado, o gabinete de intertravamento isolara a fonte de
alimentacéo do perigo diretamente ou através de um contato de poténcia (ou
valvula)”.

Algumas chaves de intertravamento também fazem a funcdo de um
dispositivo de travamento que fecha a porta da protecdo e n3o a liberara até
que a maquina esteja segura para o ciclo produtivo.

Segundo o catalogo da Rockwell Automation “para a maioria das
aplicagbes, a combinacdc de uma protecdo movel e uma chave de
intertravamento com ou sem o travamento da protegio é mais confiavel e é

uma solugdo de custo mais baixo”.

Fonte: Catalogo da Rockwell Automation

Figura 3 — Protecéo movel
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5.2.3 Controles Bi - manuais

Segundo Junior (2002), o uso de controles de duas maos (também
referidos como controles bi-manuais) € um método comum de prevencgéo de
acesso enquanto a maquina esta em uma condigéo perigosa. Dois botbes de
inicio tém que ser operados ao mesmo tempo para a maguina funcionar. Isto
certifica que ambas as maos do operador estdo ocupadas em uma posigao
segura (ou seja, nos controles) e assim ndo podem estar na area
classificada. (REVISTA PROTECAQ, 2002)

SRRy - 2

Comando Bimanual CBAL 460x22
e Relé de Seguranca SRB ZHK

Fonte: Catalogo da Rockwell Automation

Figura 4 — Controles Bi - Manuais

Segundo Junior, este tipo de medida protege apenas o operador e
nao fornece protecdo para outras pessoas. Um sistema de controle bi-
manual depende da qualidade do dispositivo e do sistema de monitoragéo
para deteccdo de quaisquer falhas; assim, é importante que este
equipamento seja projetado para a especificagdo correta. O projeto fisico
deve prevenir a operacdo impropria (por exemplo, pela mao e pelo cotovelo).
(REVISTA PROTECAO, 2002)

A maquina ndo deve passar de um ciclo para outro sem a liberacao
ou pressédc de ambos os botdes. Isto previne a possibilidade de ambos os
botSes serem bloqueados, deixando a maquina funcionar continuamente. A
liberagéo de qualquer botdo deve causar a parada da maquina. O uso do
controle bi-manual deve ser considerado com cautela, ja que geralmente isto

deixa alguma forma de risco exposto.
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5.2.4 Prevencéo de Movimentacgéo Perigosa

Segundo o catdlogo da Rockwell Automation quando o operador fica
exposto ao risco freqliente, a proteco fisica é constantemente solicitada.
Muitas vezes, para o carregamento ou ajuste de pegas. Nesta circunstancia,
um dispositivo que previna a movimentacio perigosa, enquanto permite
acesso irrestrito, é acionado pela percepcéo da presenca do operador e pela

isolag&o da fonte de alimentacdo.

5.2.5 Cortinas de Luz Fotoelétricas

Conforme o catalogo da Rockwell Automation os dispositivos emitem
uma “cortina” de feixes de luz infravermelha inofensiva em frente a area de
perigo.

Qualquer um dos feixes que forem bloqueados na zona de risco, o
circuito de controle de luz desliga a fonte de alimentacao do perigo.

Existem varios fatores que afetam o tipo e o posicionamento de uma
cortina de luz e estes sao tratados na norma EN 999: “O posicionamento dos
equipamentos de protegdo com respeito as velocidades de abordagem de

partes do corpo humano”.

Fonte: Catalogo da Rockwell Automation

Figura 5 — Proteg&o com feixes de luz ou cortina de luz
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De acordo com o catélogo da Rockwell Automation, as cortinas de luz
sdo muito versateis e podem proteger um perimetro grande. Pelo uso de
espelhos, os feixes podem ser desviados ao redor dos cantos para envolver
a maguina. Eles estédo disponiveis com diferentes espacamentos entre os
feixes, fazendo-os adequados para muitas aplicacbes, variando de
perimetros de protegdes totalmente fechados para robds industriais, a fim de

indicar a protecéo de acesso para certos tipos de prensas e guilhotinas.

5.2.6 Tapetes de Segurancga Sensiveis a Pressao

Segundo o catdlogo da Rockwell Automation estes dispositivos sdo
usados para municiar a protegdo de uma area de piso ao redor de uma
maquina. A matriz dos tapetes interconectados é colocada ao redor da area
classificada e qualquer pressdo (ex.: passos do operador) causara o
desligamento da unidade controladora do tapete da fonte de alimentacgéo do

perigo.

Fonte: Catalogo da Rockwell Automation

Figura 6 — Tapetes de seguranga sensiveis a pressio

Segundo o catalogo da Rockwell Automation os tapetes sensiveis a
pressdo sdo freqlentemente usados em uma area fechada contendo
diversas maquinas ou equipamentos na linha de produgdo, como, por
exemplo, produgdo flexivel ou células robdticas. Quando o acesso for
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requisitado dentro da célula (para ajustes do robd, por exemplo) o robd
previne movimentacao perigosa se o operador desviar-se da area segura. C
tamanho e posicionamento dos tapetes devem ser calculados, usando a
formula da norma EN 999: “O posicionamento dos equipamentos de
protegdo com respeito as velocidades de abordagem de partes do corpo

humano”.

5.2.7 Bordas Sensiveis a Pressio

Segundo o catdlogo da Rockwell Automation, estes dispositivos sio
tiras de borda dobravel, que podem ser fixadas na borda da pega movel,
como por exemplo, uma porta com acionamento mecanico ou porta
energizada, onde podera encontrar risco de perigo de esmagamento ou

cisalhamento.

Fonte: Catalogo da Rockwell Automation

Figura 7 — Bordas Sensiveis & pressao

Se a parte movel atingir o operador (ou vice-versa), a borda flexivel
sensivel sera pressionada e desligara a fonte de alimentacgo do perigo, mas

no caso de o sistema ndo funcionar, sdo colocamos pinos de trava
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automaticas nas laterais para a porta ndo descer, evitando assim um
acidente falta.

As bordas sensiveis podem também ser usadas onde existe um risco
de erro do operador. Se um operador for pego pela maquina, o contato com
a borda sensivel desligara a alimentagéo da maquina.

As cortinas de luz, tapetes e bordas sensiveis podem ser
classificadas como “dispositivos de disparo”. Na verdade, eles ndo diminuem
0 acesso, mas apenas o “detectam”. Seus circuitos de controle s&ao
importantes por que incorporam a propria monitoragao e medidas de falhas-
seguras. Geralmente, eles sdo apenas adequados em maquinas que param
razoavelmente rapido ap6s o desligamento da fonte de alimentagido. Como
qualquer operador pode caminhar ou alcancar diretamente a area
classificada, é obviamente necessario que o tempo tomado para a
movimentacdo parar seja menor do que o requisitado para o mesmo

alcangar o perigo apos disparar o dispositivo.

5.2.8 Dispositivos de parada de emergéncia

As prensas e equipamentos similares devem dispor de dispositivos de
parada de emergéncia que garantam a interrup¢ao imediata do movimento
da maquina ou equipamento, conforme a NBR 13759. Quando utilizados os
comandos bi-manuais conectados por tomadas (removiveis) que contenham
botéo 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. SCHMERSAL

Havendo varios comandos bi-manuais para o acionamento de uma
prensa ou equipamento similar, estes devem ser ligados de modo a se
garantir o funcionamento adequado do botdo de parada de emergéncia de
cada um deles, SCHMERSAL.

Nas prensas mecénicas excéntricas de engate por chaveta ou de

sistema de acoplamento equivalente (de ciclo completo) e em seus
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equipamentos similares, admite-se 0 uso de dispositivos de parada que nio
cessem imediatamente o movimento da maquina ou equipamento, em razdo
da inércia do sistema. SCHMERSAL

Segundo o catalogo da Rockwell Automation, toda vez que o
operador enfrentar os problemas em uma maquina, devera colocar o
dispositivo de parada de emergéncia em facil acesso, para facilitar que o
operador desligue a maquina imediatamente.

Este dispositivo deve ser continuamente operavel e prontamente
disponivel. Cada maquina que tiver risco de operacgdo deve conter, pelo
menos um dispositivo de parada.

Estes meios de protecdo vém de varias formas. Botdes e chaves
acionadas por cabo séo exemplos dos mais comuns de tipos dispositivos. Ao
acionar o dispositivo de parada de emergéncia, ndo deve ser possivel gerar
0 uma situagéo de perigo.

Uma agéo deliberada e a parte deve ser usada para reiniciar a
maquina, tais informagdes encontram-se fundamentadas na EN418
(15013850), IEC 60947-5-5, NFPA79 e IEC60204-1, AS4024.1, Z432-94.

Ha um acordo internacional sobre as descrigbes das categorias das
paradas para maquinas de sistemas de produgdo. OBS.: estas categorias
sdo diferentes das categorias do EN 954-1 (iSO 13849-1). Estas
infformacgdes estdo contidas nas normas NFPA79 e |IEC/EN60204-1. As

paradas estéo divididas em trés categorias:

+ Categoria 0 é a parada imediata da alimentagdo dos atuadores das
maquinas. Com o equipamento desligado, a interrupgdo da acgdo que
necessita de energia ndo serd mais necessaria, com isto permitirda que a
maquina gire normalmente e parem por inércia em um periodo de tempo

prolongado.
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+ Categoria 1 permite que a frenagem alimentada pare os movimentos
perigosos rapidamente e, entdo, a alimentagdo possa ser removida dos

atuadores.

+ Categoria 2 nesta categoria o operador consegue ter é uma parada
controlada com alimentagdo disponivel para os atuadores da maquina.
Como exemplo temos, uma parada de produgdo normal é considerada uma

parada de Categoria 2.

Devemos aplicar estas categorias quando necessitamos de parada
que esteja relacionado a segurancga do sistema de controle. As fungbes de
parada devem suprimir as fungdes de partida relacionadas. Antes de
implantar essas categorias de parada, deve-se determinar uma avaliagio de

risco.

5.2.9 Fungédo de Parada de Emergéncia

Segundo o catalogo da Rockwell Automation, “a funcéo de parada de
emergéncia deve operar como uma parada de categoria 0 ou 1, conforme
determinado pela avaliagdo de risco. Ela deve ser iniciada por uma Unica
acado humana. Quando executada, ela deve suprimir todas as outras fungées
e modos de operacdo da maquina. O objetivo &€ remover a alimentag&o o
mais rapidamente possivel sem criar riscos extras”.

Com o chegada dos CLPs facilitou o sistema de seguranca para as
maquinas, esses dispositivos eletrdnicos estdo reguiamentados nas normas
como a IEC61508 que atendem os pré-requisitos e podem ser usados no

circuito de parada de emergéncia.
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5.2.10 Botdes de Parada de Emergéncia

Conforme o catalogo da Rockwell Automation, na area industrial o
botdo em formato cilindrico e convexo de cor vermelho em um fundo
amarelo ¢ o mais utilizado. O operador pressiona o botio em caso de
emergéncia e desarma toda parte funcional do equipamento (conforme
mostra a figura 8). Eles devem ser colocados em um ponto estratégico,

préximo a area de risco para facilitar a parada.

Fonte: Catalogo da Rockwell Automation

Figura 8 — Botéo de parada de emergéncia

5.2.11 Dispositivos Atuados por Cabos

Conforme o catalogo da Rockwell Automation, € comum em maquinas
transportadoras, a utilizagéo de dispositivos atuados por cabos, pois facilitam
a parada da esteira transportadoras em produgéo de grandes comprimentos

e sao eficientes para atuarem como dispositivos de parada de emergéncia.
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Estes dispositivos usam um fio de aco preso ao dispositivo de forma
que ao puxar o fio em qualquer direcéo, em qualquer ponto de sua extensio,
a chave sera desarmada e a alimentagdo da maquina desligada, conforme

mostrado na Figura 9.

Fonte: Catalogo da Rockwell Automation

Figura 9 — Dispositivos atuados por cabos

9.2.12 Chaves de Intertravamento de Portdes

Segundo o catdlogo da Rockwell Automation, as chaves de
intertravamento de portdes séo usadas para mandar sinais de parada para a
produgao, caso ocorra algum erro no sistema de controle. As intertravas do
portdo nao necessariamente devem fazer a mesma fungdo de dispositivo de

parada de emergéncia. As paradas de categoria 0 ou 1 devem ser
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determinadas pela avaliagdo de risco. A fechar o portdo nao deve iniciar a
maquina. O operador deve reativa-la equipamento para dar novamente

sequéncia a operacao .

5.2.13 Dispositivo de Disparo Telescépico

Segundo o catalogo da Rockwell Automation, diferente das chaves de
intertravamento, as chaves de antenas telescopicas faz a funcao de desiigar
a alimentagéo da maquina. Estes dispositivos sdc mais usados como
dispositivos de disparo em maquinas como furadeiras de coluna. A chave é
colocada na furadeira e a antena ¢ estendida para baixo, perto da broca da
furadeira. Se o operador errar no processo de furagdo, ele seré empurrado

para cima da antena que opera a chave, como mostrado na Figura 10.

Fonte: Catalogo da Rockwell Automation

Figura 10 — Dispositivos de disparo telescopico
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6. MAQUINA GRAMPEADEIRA HEIDELBERG

Na indtstria gréfica, geralmente no setor de acabamento, podemos
encontrar instalada uma maquina grampeadeira. Para grampear uma revista
iniciamos o seu fluxo de produgéo ou alimentacdo nas gaveteiras, onde o
ajudante ira abastecer as gavetas com as revistas ja impressas. O cilindro
sugador colocara a revista em posigao na correia transportadora, levando
para area de compressdo dos grampos. ApOs grampear, a revista passa
pela guilhctina, cortando-a em esquadro. Na etapa final, a esteira
transportadora levara a revista para ser embalada.

A grampeadeira Heidelberg modelo ST 300 de origem alema (1995),
tem fungdo de grampear no centro na dobra da revista, com 10 fungdes
automaticas para caderno e uma fungdo para capa, com volume de
producao para 13 mil grampos/hora, com as capas ja grampeadas.

A ST 300 estd preparada para satisfazer a todos requisitos
relacionados a papéis, formatos e tipos relativos as exigéncias de dobra.
Todos os cabegotes grampeadores com o suporte de dobra, estdo montados
sobre batedor universal podendo ser arbitrario em uma estrutura que pode
ser regulado conforme a ordem.

A maqguina garante flexibilidade e rendimento ao maximo. As revistas
constroem seqliéncias modulares, as gavetas de revistas que separam as
folhas podem estar na posicédo vertical ou horizontal e podem ser usados na
ordem que desejada.

Em qualquer momento é possivel realizar amplificagbes com até 16
gavetas para revista, inclusive a gaveta de dobra das tampas. Os cabecotes
tém regulagem de girar até 50° o que possibilita regulagem horizontal das
posicOes da gaveta, conforme esta no manual.

Os marcadores de revista sidc conectados e desconectados ou
trocados &s maneiras no reldgio 1:1 1:2 na base de operagtes simples, ou
seja, sabemos ordenar as revistas nas paginas corretas, sem nenhum erro

de paginacéo.
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Abertura da gavetas Abertura com negacdo  Abertura com negacgéo
Os livretos séo abertos pelos fraseira dianteira
aspiradores de forma segura, E possivel processar E possivel processar
o formulario passa estdvel  livretos de uma dobra livretos de uma dobra com
pelo aspirador, Com negacao traseira de negacédo de 8 milimetros,
e cerrados pela cabega. 6 milimetros no minimo. no minimo.
_-. - -
k] . @

-

M
i

Fonte: Manual da Maguina ST 300

Figura 11 — Abertura dos aspiradores

Funcionamento

Cada uma dos trés machos aspirador &
rotacional, sdo separados pelo passo de
uma folha de bateria sem friccdo. Uma vez
que o livreto chegou no afto do registro, a
folha esté examinada pelos machos da
operagao por meio das bracadeiras ou pelos
aspiradores, para ser aberto e para ser
depositada na corrente transportadora.

Fonte: Manual da Maqguina ST 300

Figura 12 — Conjunto aspirador rotacional
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6.1 Modificagdes do formato

E possivel a mudar o formato da folha em uma estadia minima de
tempo. A modificagdo da operacdo por aspiradores pelas bragadeiras pode
ser feita rapidamente e com nenhuma necessidade de substituir partes
funcionais. Dependendo do tipo de gaveta, as revistas s&o empilhadas
acima na vertical do protetor da parte traseira ou no protetor horizontal,
ajustando-os a altura do trabalhador. As revistas sado removidas pelas
bracadeiras de sucgcdo ou para serem depositados logo na corrente do
transportador que segue a rota mais curta. Se a revista for de lados
desiguais, as gavetas podem ser deslocadas e remeterem-se para tras com
respeito ao centro da corrente, ou, se fora de necessario, podem se ajustar a
sua altura com respeito a corrente do transportador. Cada gaveta é fornecida

um dispositivo de ar com regulagem ajustavel durante a produgéo.

6.2 Gaveta do BATENTE do cilindro (TAS)

As revistas prontas estdo na vertical do protetor na parte traseiras da
gaveta, sdo separada pelas bragadeiras e aberto pelos aspiradores ou pelas

bragadeiras (negados a parte dianteira ou a parte traseira).

6.3 Gaveta do cilindro

Assim que as revistas estiverem prontas no protetor horizontal sao
separados pelas bracadeiras e abertos pelos aspiradores de nome p30 ou

pelas bragadeiras (negados a parte dianteira ou a parte traseira).
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6.4 Gaveta das Revistas WAL

E separado o principio do passo que protege a imagem da impressao,
séo abertos os aspiradores (conhecido por chupeta) de nome p30 ou pelas
bragadeiras. Se alguma revista é selecionada na ordem de pagina incorreta,
€ negada a passagem desta, evitando que no processo seja passada

alguma revista incorreta.

6.5 Gaveta de dobra das tampas

A gaveta de dobra das tampas serve para eliminar a operagédo que
separa a dobra, isto evita um consumo adicional do tempo. Uma vantagem
especial da ST 300 Stitchmaster é que as gavetas de dobra das tampas
podem trabalhar uma atrds da outro em uma maquina exterior e a gaveta
que nao estiver ativa pode ficar vazias. O equipamento béasico de todos as
gavetas inclui uma série de dispositivo de ar, um controle pela cascata para
sua conexao ou desconexio durante o comeco ou parada programada da
maquina tendo um bom controles de provas e de distancias da galeria ou
gaveta.

Facil convers&o de ajuste na esteira, opcional a sele¢io das tampas
e no sentido do transporte do papel. Quando passa pelas tampas o papel
dobra com velocidade alta, a operagdo é muito precisa em niimero maximo

de ciclos e segura em grande produgio.
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A figura 13 mostra o abastecimento de revista na gaveta de dobra das
tampas, a revista é colocada no esquadro na base, o aspirador por vacuo
suga papéis levando-os para os rolos de prensagens, em seguida as
revistas sdo levadas pela correia transportadora, até chegar no seu ponto de

grampeacao.
Revistas

[——— ;‘

=

; /l Aspirador por
y vicuo
Dinga |
Rolo de prensagem R Rolo d=
- A __ g compressdo
i Esteira transportadora
Diirecio da prodngio

Fonte: Manual da Magquina ST 300

Figura 13 — Gaveta de dobra das tampas

6.6 Grampeadeira

A grampeadeira é equipada em série de dois cabecotes, o padrio dos
grampos é de 14 milimetros. A estacdo da grampeadeira pode alojar um
total de 6 cabecotes de grampos normais ou de quatro para o tipo de
arquivo. Na maquina padrdes, como sistemas de controle do comprimento

de folha, sdo fornecidos os controles de passo e controle das espessuras. O
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ajuste exato do grampo ocorre com o produto imoével. Os exemplares

incorretos sao expulsos sem grampear o papel.

6.7 A guilhotina trilateral

A guilhotina trilateral € a movimentagao principal, com a engrenagem
compactada com lubrificagdo centralizada. Sua estrutura é pesada e
robusta, no que se refere uma sélida construgdo da altura e especiaimente a
parte de baixo.

A guilhotina trilateral padrdo é equipada para o corte trilateral (onde
corta o papel em trés faces) de até 50 milimetros e preparada para o uso
das opgdes do dispositivo do corte da central, cortada por laminas e
perfurando por grampos de ago, cujo conjunto de rapido e simples
funcionamento. A estrutura do grampeador em série inclui um dispositivo
fundido para a execugdo dos cortes. Com as correias transportadoras
paradas, o corte frontal ocorre logo no primeiro lugar e, simultaneamente,
nos cortes da cabeca e no pé. Desta maneira é possivel evitar praticamente
as marcas e as frilhas da abrasdo. Os restantes dos cortes séo
transportados para a parte externa da guilhotina trilateral por uma fita

adesiva larga do coletor.
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6.8 Retira a saida

E oferecida uma estrutura por médulos que facilita a montagem e
manuseio da maquina, com isto vocé consegue colocar a esteira
transportadora no comego ou no fim da producgéo, como exemplo,
empilhadores de compensacgéo, saidas do stairway ou sistemas da saida do

revestimento da Heidelberg, conforme mostra a figura 14.

Fonte: Manual da Maguina ST 300

Figura 14 — Esteiras transportadoras para entrada e saida do produto
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Tabela 1 - Caracteristicas do equipamento Stitchmaster ST 300

Modelo: Stitchmaster ST 300

o Max 13.000 grampos/horas
Produgéo
Min 1.500 grampos/horas
Max 320 x 480 mm
Formatos de corte
Min 92 x 128 mm
Espessura do produto Max 12 mm
6 cabegote normais
Cabegote do grampo max 4 cabecote tipo
arquivo
Tipo de abertura
Abertura das abragadeiras
Min 8mm
Com negagao dianteira
Min 6mm
Com abertura traseira
Designacgio Unidade
Marcador de cilindro TAL 300 Kg
Marcador de cilindro TAS 300 Kg
Marcador de livretos WAL 350 Kg
Marcador de dobra das Tampas 300 Kg
Grampeadeira 1630 Kg
Guilhotina trilateral 1950 Kg

Fonte: Manual da Maguina ST 300
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7. METODOLOGIA DO TRABALHO

A metodologia aqui descrita representa um histérico das agbes
tomadas, planejamento estratégico e seqliencial das medidas de seguranca
que devem ser implementadas em prensas e equipamentos similares com
objetivo de garantir protegdo adequada a integridade fisica e a salde de
todos os trabalhadores envolvidos com as diversas formas e etapas de uso
das prensas. Para o estudo escolhemos & maquina grampeadeira de revista,
a escolha dessa maquina foi efetuada em fungBo de ser um problema
especifico de uma unica maquina desprotegida, cujo trabalho e aplicagdo ser
de grande valia a equipe de manutencéo ao operador da maquina.

Para atender o objetive proposto nés estabelecemos, de inicio, as

seguintes atividades:

+ Planejamento;

e Execugao;

¢ Analise dos resultados;

e Verificag&o de melhorias.

Para tragarmos nosso planejamento baseamos nas exigéncias
minimas de seguranca a prensas similares, nas normas NR-10, NR-12, NBR
13.536, NBR 13760, NBR 13761, NBR NM 273, NBR 5410:1997, NBR NM
272 até outras.

O planejamento foi determinado por reuniées com o operador, técnico
de seguranga, departamento de compras, setor administrativo e chefia do
setor de producdo. Nestas reunibes analisamos a area de risco externa e
interna da maquina que coloca em risco a seguranga dos operadores, para
alcangar essa estratégia fizemos andlise do PPRPS (Programa de

Prevencéo de Riscos em Prensas e Similares), como:

¢ Avaliacéo de risco, baseada em um entendimento claro dos limites e
fungbes da maquina que deve ser analisada para identificar qual

representa um perigo potencial. O grau de risco devido ao perigo é
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estimado para fornecer a base para julgamento em estagios
posteriores. Uma avaliagdo de risco é entdo requisitada para
determinar se as medidas de seguranca existentes s&o satisfatorias

ou se medidas adicionais sdo necessarias para reduzir o risco.

Reducdo do risco é feita, se necessario, e as medidas de seguranga
sao selecionadas, baseadas nas informagdes derivadas do estagio de
teste de risco. Apos a implementagdo destas medidas, o processo é
repetido para determinar se a seguranga foi, de fato, alcancada. A
maneira pela qual isto é feito é a base da estratégia de seguranca
para maquina. Precisamos de uma lista de verificagio para seguir e
garantir que todos os aspectos sdo considerados e que todo principio
nao se perdeu nos detathes. O primeiro passo é certificar que todo o
processo seja documentado. Isto ndo apenas garantira um trabalho
mais completo, mas também fard com que os resultados estejam

disponiveis para a verificagdo de outras pegas.

O que operadores esperam de um projeto com dispositivo de
seguranga? Considerando as pessoas envolvidas na seguranga do
maquinario, mas que, ndo percebam a importancia da avaliacdo de
risco; nés estabelecemos que a maquina é uma parte integrante de
uma estratégia de seguranga. Assim o processo de ajuda que fornece
informagoes vitais, podendo o operador ou o projetista tomar decises

I6gicas sobre os modos de atingir a seguranca.

Determinagdo do limite da maquina e identificagdo do perigo,
uma lista completa de toda a maquina foi feita. A maquina esta
conectada mecanicamente ou por sistemas de controle. Cada
equipamento €, entdo, considerado individualmente para ver se
representa qualquer tipo de perigo e se a lista estd de acordo. E
importante considerar todos os limites e estagios da vida de um

equipamento, incluindo instalagdo, manutengdo, uso e operacdo



42

corretas, bem como as conseqténcias de usos indevido ou mau
funcionamento, razoavelmente previsiveis. Todos os tipos de perigo
devem ser considerados, incluindo esmagamento, cisalhamento,

erros, ejecao de pecas, substancias toxicas, calor, ruido, etc.

Estimativa de risco, verificacdo do perigo existente. Descrevemos
em que ponto o risco esta, em uma escala relativa, do minimo até o
maximo. O método é simples de usar e confiavel como orientagéo

para uma abordagem lbgica.

Foi definido como empresa a ser analisada, uma industria gréfica.

Apobs o contato inicial, a fase seguinte de planejamento foi o entendimento

das informagfes a serem levantadas e a escolha das pessoas a serem

entrevistas. Como informacgdes a serem levantadas, foi observado:

produtos, processos e pardmetros de qualidade e produtividade;
organizacgao do trabalho;

problemas de SST.

Resumidamente coloca-se que foi estabelecido o objetivo para cada

entrevista, conforme indicado a seguir:

geréncias de produgéo e departamento pessoal: processo, produgéo
e parametros de produtividade; caracteristicas socio-econdémicas da
empresa; cultura organizacional; nivel de engajamento dos
funcionarios; caracteristicas dos funcionarios; organizagdo do
trabalho; evidéncias para caracterizacdo da consciéncia em SST e
clima organizacional;

técnico de Seguranga: status da gestdo de SST;

operadores: realidade da tarefa, reclamacgdes e sugestdes.
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Foram estabelecidas as estratégias de entrevistas (informal, formal,
técnico, auditoria, conforme os APENDICES A, B, C, E, F e G. Para cada um
dos entrevistados foram preparados questionarios, com perguntas abertas
para ganhar a confianga e perguntas fechadas para evidenciar problemas e
boas praticas, a fim de rastrear evidéncias subjetivas.

Complementando o planejamento, foi definida e repassada a empresa
uma estimativa de tempo e datas das entrevistas.

Foram realizadas em audio as entrevistas com o0s gerentes,
operadores e técnico de seguranca.

Para o estudo, colacionamos informacoes fotogréaficas e filmagens de
entrevistas informais com operadores em seu posto de trabalho e algumas
das tarefas, para posterior analise.

As etapas que sucederam a execugao das entrevistas a visita em

area foram:

» Analise dos resultados das entrevistas:

¢ Cruzamento das informagdes levantadas;

¢ Analise dos problemas ;

¢ Analise de causas;

» Verificagcdo de melhorias:

¢ Identificacdo de melhorias;

o Desenvolvimento de dispositivos de protegdo com sensores de

travamento.

Estas duas Ultimas etapas seguiram novamente a metodologia com
base em reunibes de discussdo técnica com profissionais experientes em
gestdo de saude e seguranca e projetos de engenharia de maguinas e
equipamentos graficos.

Para efeito deste trabalho, adotamos as seguintes definicdes para os
graus de riscos, que podem ser classificados em cinco niveis conforme a

sua categoria:
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0 = Insignificante: Fatores do ambiente ou elementos materiais que
nao constituem nenhum incdémodo e nem risco para a saude ou
integridade fisica.

e 1 = Baixo: Fatores do ambiente ou elementos materiais que
constituem um incémodo sem ser uma fonte de risco para a saude ou
integridade fisica.

e 2 = Moderado: Fatores do ambiente ou elementos materiais que
constituem um incdémodo podendo ser de baixo risco para a saude ou
integridade fisica

e 3 = Alto ou Sério: Fatores do ambiente ou elementos materiais que
constituem um risco para a salde e integridade fisica do trabalhador,
cujos valores ou importancias estdo notavelmente proximos dos
limites regulamentares.

e 4 = Muito Alto ou Critico: Fatores do ambiente ou elementos materiais

que constituem um risco para a saude e integridade fisica do

trabalhador, com uma probabilidade de acidente ou doenca, elevada.

Foi necessario fazer a avaliagdo das condigbes da maquina antes que
implantassemos as protecgées fixas e moveis com dispositivos de segurancga.

Para a realizagdo de conformidade certificamos que os documentos
da maquina estavam disponiveis em premissas para proposito de inspecao.

A avaliacao foi prioritaria, considerando o grau de risco 4, sendo
relevante para o equipamento a realizagdo de medidas de controle a serem
adotadas e para os registros das exposigoes.

Na andlise das condicbes de uso, verificamos que a maquina
apresentava-se em bom estado para a producdo das revistas, porém este
equipamento foi criado em outro pais, apresentando portanto algumas
adaptacdes. Como exemplo, podemos citar a adaptacdo do posto de

trabalho com relagao & altura do operador.
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Elaboramos uma tabela em que se classifica o grau de risco a fim de
trabalharmos na localizagéio do potencial de risco, notificamos que o modulo
de grampeadeira continha um potencial de risco consideravel, estando
totalmente desprotegido, bem como a que deveriam ser feitas algumas
protecdes fixas e méveis, evitando, assim, um provével acidente.

A tabela 2, mostra o grau de risco, a prioridade, fatores do ambiente

ou elementos materiais e descricdo de tomadas de decis3o:

Tabela 2 - Classificagédo do grau de risco

PRIORIZACAO DE AVALIACOES

Grau g Fatares do ambiente ou elementos _ i
. Prioridade i Tomadas de decissoes

de risco materiais
Néo constituem nenhum ou um
Ocl Baixa | incomodo sem ser uma fonte de risco

para salide ou integridade fisica

Nio ¢ necesséria a realizagio dc avaliagics quantitativas
das cxposigdes

A avaliagdo quantitativa pode ser necessaria porém ndo ¢
prioritaria. Serd prioritéria somente se for necessario para
verificar a eficacia das medidas de controle ¢ demonstrar
que 08 1iscos estdo controlados

Constituem um incomodo podendo ser
2 Média de baixo risco para a saiide ou
integridade fisica

Constituem um risco para a salde ou
integridade fisica do trabalhador, cujos | Avaliagio quantitativa prioritaria para estimar as
3 Alta valorcs ou importancias estdo  |exposigdes ¢ verificar a necessidade ou nio de melhorar
notavelmente proximos dos limites  [ou imp lantar medidas dc controle
regulamentarcs
Baixa | Constituemum risco paraa saiide ou [Avaliagio quantitativa ndo é prioritaria, ndo ¢ nceessario
integridade fisica do trabalhador com |a realizago de avaliaghes quantitativas para demonstrar a
uma probabilidade de acidente ou | exposiclo cxcessiva ¢ a necessidade de implantar ou
doenca elevada melhorar as medidas de controle
4 Alta | Constituem um risco paraa saide ou |A avaliagio quantitativa somente serd prioritaria para o
integridade fisica do trabalhador com |grau de risco 4 quando for relevante para planejamento
uma probabilidade de acidente ou  |das medidas de controle a serem adotadas ou pata registro
doenga elevada da exposicio

Fonte: SESMT — Stilgraf
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Figura 15 — Fluxograma do diagnostico de risco
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O processo do fluxograma do diagnostico de risco, & um processo
repetitivo, mas o trabalho ndo precisa ser repetido desnecessariamente. Os

seguintes fatores sao levados em conta:

e A severidade de dano potencial,

¢ A probabilidade de sua ocorréncia;

A probabilidade de ocorréncia constitui-se de dois fatores:

a) freqiéncia de exposigao;
b) Probabilidade de dano.

Tratanto cada item independentemente, nés atribuimos valores para
estes fatores. Para a gravidade de ferimentos potencial presumimos gue o
acidente ou incidente ocorreu. Um cuidadoso estudo do perigo revelara qual
é o dano severo que pode ser razoavelmente enfrentado.

Para estas consideracdes nds estamos assumindo que um dano €
inevitivel e estamos apenas considerando sua severidade.

Para severidade do dano adotamos como:

a) Fatal;

b}y Grave: (Normalmente irreversivel), invalidez (perda da viséo,
amputacao de membro, danos respiratorios, etc).

c) Sério: {Normalmente reversivel), perda da consciéncia, queimaduras,
fraturas, etc).

d) Leve: Escoriagéo, cortes, abrasdes leves.

Para analise tivemos que classificar as importancias de severidade,

como:

a) Leve = 1 Normal,

b) Grave = 2 Interativa ou séria;
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c) Séria = 3 Urgente;

d) Fatal = 4 Emergéncia.

As freqliéncias de exposigéo ao perigo classificam-se como:

a) Freqiiente: Muitas vezes por dia.
b} Ocasional: Diariamente.

¢) Raramente: Semanalmente.

Para as tarefas em estudo colocamos valores de exposi¢éo ao perigo

ou seja:

a) Improvavel = 1 (dificiilmente ira acontecer);
b) Possivel = 2 (podera acontecer);
c) Provavel = 3 (possivelmente ir4 acontecer);

d) Certa = 4 (ir4 acontecer),

Através dos valores de exposic&o ao perigo, somaremos 0S riscos

provaveis e tomaremos as precaucgdes cabiveis.
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Dependendo do tipo e uso da maquina pode haver outros fatores
relevantes que influenciem na tarefa no posio de trabalho. Levamos em
conta, os fatores tipicos e tomamos decisdes de acbes sugeridas pelo

operador, como mostra na tabela 3.

Tabela 3 — Fatores relevantes a tarefa

Fator Tipico Acdo Sugerida

Mais de uma pessoa exposta ao Multiplicar o fator de severidade
perigo. pelo nimero de pessoas.

Tempo prolongado na zona de Se tempo gasto por acesso for
perigo sem isolagao completa maior do que 15 minutos adicione
da alimentacéo. 1 ponto ao fator freqtiéncia.

O operador esta inabilitado ou Adicione 3 pontos ao total

néao treinado.

Intervalos muitos longos. (Ex.: 1 Adicione pontos equivalentes ao
ano) entre acessos. Podem fator maximo de fregiiéncia.
haver falhas progressivas e nao

detectaveis, particularmente no

sistema de monitoragao).

Fonte: SESMT - Stilgraf

7.1 Localizagdo dos riscos

Conforme foi mostrado no fluxograma do diagnéstico de risco,

identificamos os riscos no local, verificamos os limites da maguina ou seja,
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vocé consegue prever todas as operagdes e usos possiveis da maquina, se
o risco € aceitavel ou temos que tomar medidas de seguranca.
Para visualizarmos os riscos no equipamento, fizemos um desenho

contendo setas que indicam o local de risco e o grau.

Grampeadeira Gaveteira ou Aspiradores

Grau de risco 4 Grau de risco 4

LOO LoD

Cabecgote Esteira Transportadora

Grau de risco 4 Grau de risco 4

Figura 16 — Maquina Grampeadeira de revista com os graus de risco
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7.2 Analise preliminar de riscos — APR

Procuramos pesquisar quais s&o os pontos de maior risco do sistema
e estabelecer uma priorizagdo. Seu desenvolvimento inicia-se com uma
explicacdo sobre o sistema em estudo, e 0 grupo envolvido procura,
baseado nas experiéncias e competéncia, identificar os eventos
indesejaveis.

Em apéndice (APENDICE A), as principais informagdes obtidas em
entrevistas.

A metodologia de trabalho para atender o objetivo proposto consiste

também em entrevistas com geréncias e operadores para:

+ levantamento de dados (qualitativos e quantitativos) do
empreendimento, processos e produtos;
» Verificagdo das atividades realizadas no ambiente de trabalho
(procedimentos previsios e realidade das operagdes)
» lIdentificacao das percepgdes dos trabalhadores (inclusive geréncias)
qguanto aos riscos a salde e seguranc¢a nas tarefas.
+ Levantamento de informagdes quanto a estrutura organizacional e
organizagao do trabalho;
+ Identificacdo dos elementos de gestdo da empresa quanto a saude e
seguranga.
Nas entrevistas com os operadores a abordagem proposta apéia-se
na percepgdo e andlise nas atividades do setor de acabamento. O
encarregado do setor alega que ndo tem muitas reclamagbes. Ja
entrevistando os operadores temos reclamagdes, como dores nos bragos,
nas pernas e temperaturas elevadas em dias quentes. O stress gerado pela
extrema atencdo na execucdo das atividades de prensagem, por falta de
protegbes e dispositivos de seguranga na maquina, também foi motivo de
reclamagido. Os operadores ndo reclamam de seu supervisor. Este,

transmite tranquilidade e companheirismo. Os equipamentos utilizados na
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maquina grampeadeira s&o: cabecote grampeador, gavetas de alimentacdo
para revistas, esteira transportadora, bancada e um computador para analise

de producao e erros da maquina.
O volume de produgdo por dia em média é de 312.000 produtos,

trabalhando em 02 Turnos, e se preciso fazendo horas extras (03 Turnos).

Nas figuras 17, 18, 19 e 20 mostram as operacbes em ordem de

sequiéncia:

Figura 18 — Regulagem do tamanho da revista
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Figura 19 - Regulagem do tamanho da revista

Figura 20 — Regulagem do corte lateral da revista

A partir destas entrevistas conforme os APENDICES A, B, C,DeE,
analisamos os riscos. O grupo procura descrever quais seriam as causas
provaveis destes eventos e quais as suas conseqUéncias ou efeitos. A
tabela 3, nos mostra a cada evento e como propor agées ou medidas de
prevencac e/ou prote¢édo para diminuir as probabilidades de ocorréncia do

evento ou para minimizar o potencial de risco em cada area.
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Tabela 4 — Analise preliminar de riscos da maquina grampeadeira antes

de implantar as protegodes

Conforme as atividades, diagnosticamos os riscos, analisamos qual

seria o dano e tomamos as agbes sugeridas pelos setores responsaveis.

Analise Preliminar de riscos - APR

= 1

Asea anabsada Area de acabamento  [Atmdade Grampeamento de revista dlimero da APR 01 [Folha 0 Area emvobida SST,
Manutencdo, Operacdoe
Respensabthdade Gerente de producic|Data da elaboragdo  27/102/2006 Revisado em §1/07/2006 Engenana mecamica
Equipe ; 4 operadores, 3 ajudantes
Atividode Perigo Dena peliggza‘:r?r:oof dano Grau de risco mmﬁiar:’a da Responsaueis Prazo
Frensar 0s “[Fata de atenco, [Colocatdo de asT
Austar a grampeaderta gulhotina, corte graves Danos sequranca 4 disposiivos de Engehana WIR2006
tatenas Mecamca
defacase equipaments intertravamento. Operador
grampeaments desproieqide treinamento P
Prensar os Falta de atergao, Colocagdo de
S§T,
dedos ou Lesdes desrespeilo as protegdes fixas
Abmenlar as revistas nas Gaveteras bragos enfoscar |gravesihiorial \regras de 4 BROEIS Lol téian;f:::;: & HT2006
0s cabelos, Danos Seguranca dispositivos de ME: Anica '
rutfacdo des  |Matenas equipamento intertravamento. Opera dnr‘
bragos _|desproteqido amonecedores |
Prensar os Falta de atencao ssT
g?:’;sszunroscar L?;xiis‘mone’ ?efes;;eeato - Colacaga de jManutencio,
Ajustar o Cabecote Aol ganss' egras 4 dispesifives de [Engehang 1i7/2008
gicaes, sequranca, interravamento; |Mecamca
mutfagio dos  |Malenas eguipamenta ]
Operador
bracos desproteqide,
Falta de atengéo
Enroscas 05 Sif:%z'to e Colocacde de |BST,
cabelos nas { esbes Seg ran de protecdo ktanutencio,
Ajustar a esteifa transportadora cormelas graves'Dangs - 31 am';: nto 4 mveis com Engehang /712006
transporiadoras |*datenas dgs prote 1da dispositivos de {Mecamnce
escoreatdes. proteg ntedravamenic |Operador
ajsie da
mdguina erago
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Para visualizamos o potencial de riscos fizemos um gréafico antes dos
projetos de melhoria da maquina, para podermos comparar se 0s riscos

realmente foram diminuidos.

Atividade X Risco

»

W

Poterxid derisco
— N

‘ A B C D

Atividade

[ m Ajustar a grampeadeira Alimentar as revistas nas Gaveteiras Ajustar o Cabegote]
Ajustar a esteira transportadora

m Grau de risco

|
Figura 21 — Grafico comparativo do potencial de risco com relacdo a

atividade de operagéo

7.3 Implantagao do projeto e agées recomendadas

Para fazermos as protecdes e os dispositivos de seguranca tivemos
que determinar as distancias para evitar o acesso das m&os e corpo inteiro
do operador, com isso teremos certeza que a maquina ndo produzira riscos,
evitando assim a probabilidade de acidente.

Nos apoiamos na Norma NBR13761 : 1996 que trata da seguranca de
maquinas ~ Distéancias de seguranca para impedir a zonas de perigo pelos
membros superiores.

Nas tabelas 5,6,7,8 e 9 mostra-se a referida norma que estabelece os

valores para distancias de seguranga, de modo a impedir acesso a zonas de
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perigo, pelos membros superiores de pessoas com idade maior ou igual ha
trés anos. Essas distancias se aplicam quando, por si s6, sdo suficientes

para garantir segurancga adequada.

Tabela 5 — Alcance sobre estruturas de protegéo

ALCANCE SOBRE ESTRUTURAS DE PROTECAO - ALTO RISCO

NBR 13761 .
Dirmenstes em mm

Alkurs At da sstrubure de proieciob 1
dazna | 1000 | 1200 | 1400 | 1400 [ 180D | 2000 | 2200 | 2400 | 2500 | 2700

de penvgoa Distaneta honzontal & zome de perigoe
A - ] - : N :
2600 | %00 | %0 | 00 | 600 ) 600 [ M0 | 40 | 00 | 100
2400 | 1100 | 1000 | %0 | 800 | WO f €00 | 40 | A0 )00
200 | 1300 ) 300 | 1000 | 900 | 800 | &0 | 40 | 300
2000 | 1400 | £300 | 1100 | 900 | &0 | 600 | 400
1800 | 1500 [ 1400 | 1100 | %0 | 0 | 400
1600 | 1300 1400 | 1100 | %0 | 800 | 30
140 | 1500 ;140 | 1000 | %3 | 300
1200 | 1500 | 1400 | 1900 | %0 | 700
1000 | 1500 | 1400 4 1000 } 800
00 ] 110 {130 %0 | 600
00 140 | 1300 | 0
40 1140 [ 130 | 40
0| 140 | e
0 ing | 00

1) Bstrutures de proteefio com dlbura infesior que | 00D mm o estio inclutdes, por o restingiem suficientemerds o scesso
tho corpo

?) Pusa zonas de perigo com abura supetior a 2 700 man, ver 42 da NBR 1376

) Bstrubures de proteggo com dhure menor cue | 400 s, 2o devem serusedes sem medides adicionais de seguranca

Fonte: NBR 13761
NBR 13761 da tabela 6



Tabela 6 — Alcance ao redor

57

ALCANCE A0 REDOR
Dimenstes em fum
Limitaglo do Dislancia de
movimento seguranga sr Ihastracdo
Limitag#o do N
movimento aperras | \\
no ombro ¢ axila ¥ 1 T L
2850 = _E ; o
o w‘\ }
/, H""*-_._H_SF
=57
Brago apoiado até
o cotovelo
To -
2350 crz” KMM‘]_‘_W%T
¥ SO e
4 ~ Y
i S ‘.,/
s
Brago \
Apoiado até o s
punho » 230 e hﬁﬂ“‘“‘“‘r —_ fo—
] —
— =Y /
i, 380 N st y
i Ly 6
Brago & méo
apoiados até a —d L ’
articulagdo dos »130 _ —1{"1'!“ mq_h""—““- — g
dedos v v
[ — '“..||
/ P
f v/
il
A: faixs de movimento do brago
D digmetro de uma abertura circntar, lado de uma aberura quadrada ou largura de wma abertura em forma de fenda

Fonte: NBR 13761

NBR 13761 da tabela 7




Tabela 7 — Alcance das aberturas

Alcance através das aberturas — idade 2 14 anos

NBR 13761 da tabela 7
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Parte do llustragdo Abertura Distancia de seguranca sr
Corpo fenda quadrado circular
“ é e<d >2 >2 >2
Ponta do sl
@ .
dEdo Q:.\_u"' . I
=2 | a<ecs | s10 >5 >5
6<e=<8 > 20 >15 >5
sr ‘
Dedo até ?
articulagao F 8<e<10 >80 =25 >20
com a méo N
10<e=<12 > 100 >80 =80
12<e=<20 >120 =120 =120
ou mio
20<e<30 | >850" >120 >120
| . 3 Sr 3
i :
Brago até | 'y ,*| 30<e<40 | >850 > 200 > 120
jungéo e s
com o
ombro 40<e =120 > 850 > 850 > 850
" Se o comprimento da abertura em forma de fenda é < B5 mm, o polegar atuara
como um limitador e a distancia de seguranc¢a podera ser reduzida para 200 mm.

Fonte: NBR 13761
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MAQUINAS COM PROTECOES (PORTAS) SEM ABAS SUPERIORES

|

Fonte: NBR 13761

ProtegGes sem abas superiores

zona de

perigo

a= altura mdxima da zona de

pengo,

b = altura da protegdio (ports),

¢ = distancia horizontal 4 zona
de perigo.

Figura 22 — Protegdes sem abas superiores

Tabela - 8 Protegdes (portas) sem aba superior

Para verificagdo da efetividade da prote¢&o, baseado na tabela 4

Proteches (portas) sem aba superior

Altura da protegio () Aliura méxima da zona de perigo (2) Disténeia minims de seguranca (mm)

£1000 qualouer 1500
1000< b < 1200 gualouer 1400
1200 <b< 1400 qualguer 1100
1400 <b £ 1600 qualquer 500
1600 <5< 1800 qualguer 800

1800 <b< 2000 < 1400 0
> 1400 600

2000 <b < 2200 £ 1800 0
> 1800 400

2200 < < 2400 < 000 0
N > 2000 300

2400 <b< 2500 < 2200 0
>2200 100

200 <h< 2700 Cualguer 0

Fonte: NBR 13761




60

Estas protegbes, em geral, sdo usadas quando o acesso e requisitado
por muitas vezes. Exemplo, quando fazemos a manutengdo no comando
de engrenagens, temos que tirar a parte clasurada, por esse motivo

usamos as protegdes com abas.

Maquinas com protecgdes (portas) com abas superiores

prote¢Ses com abas

Zona de perigo

b = altura da protecio (porta)
d = dimens&o horizontat da aba da pratecdo (porta)
e = abertura entre abas das protegbes

Fonte: NBR 13761
Figura 23 — Prote¢des com abas
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Tabela 9 — Prote¢cdes com (portas) com aba superior

PROTECOES (PORTAS) COM ABA SUPERIOR
dimensoes em mn

altura da protegio (b) Dim, Horizontal da aba (d) | Distincia de seguranga (s1) abertura entre abas (B)

850« d< 1170 2 550 gualguer
1200 <b < 1400 1170 < < 1400 > 230 gualguer
d> 1400 0 gualguer
550 & <870 > 550 gqualguer
1400 <b < 1600 870 <2< 1i00 > 230 gqualguer
d> 1100 0 qualguer
350<d <670 > 550 qualquer
1600 < b < 1800 670 < d < 900 > 230 gqualguer
d> 900 ] qualquer
300 < d < 620 > 550 gqualgquer
1200 < < 2000 620 < d < 850 > 230 qualguer
d> 850 1 gualquer

2000 <b< 2200 335 <d < 585 > 230 gualgquer
d> 585 0 guaiguer

2200 < b < 2400 190 £ d < 335 =130 qualguer
d> 335 0 gualguer

2400 < b = 2600 130 < d < 230 > 130 gqualguer
d> 230 0 gualguer
Qualguer =20 68

Qualquer Qualguer > 80 g<e<l10

Qualquer > 100 D<ex12

Qualguer > 120 12<e<20

Fonte: NBR 13761
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7.4Desenho do projeto

Para fazermos as protegbes tiramos as medidas da maquina segundo
a NBR 13761 e projetamos seus desenhos. Estes desenhos relacionados a
seguir, mostram as vistas das prote¢des, que foram desenvolvidas para
proteger as maos na regido de atuagdo da maquina.
A figura 24, mostra as projecbes de vista lateral, planta e vista frontal.
Nomeamos esta grade como protecdo modvel com dispositivo de

intertravamento para o cabecote da grampeadeira.
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Desenhg: Marcelo S P L
Vigtg: Merceloskuiz 1* DIEDRI

Figura 24 — Protecdo movel com dispositivo de intertravamento para o

cabecote da grampeadeira
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Na figura 25 projetamos uma protegéo fixa para o comando de bielas, esta
protecao permanece fixada a méaquina protegendo o operador de qualquer

contato com o comando de bielas, evitando que ocorra um acidente de
trabalho.
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Figura 25 — Protegao fixa do comando de bielas
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Na area da esteira transportadora, verificamos que o operador executava
sua tarefa, tendo que ter acesso diario no local para fazer seus ajustes. A
melhor forma foi de colocamos uma protecdo movel, quando operador
desejasse regular a esteira e correia, imediatamente maquina interrompia

seu ciclo para sua regulagem.

530
; 1468

129
300

33

=

964
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13
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Obs Mnteriol acrilico

Dimensiies
eM

Charwros:  FolhaBi

Rogerer Comercio e Serv, de Usinagem Lida Ralos:

Totgeral Titulo: Protegio p/ grompeocdeire

Escoia Projeto: Protegho da Grampeadeira Desenho
Desenho: Morceln S. # b
Visto: Moarcels/Luiz 1" DIEDRD

Figura 26 — Protegéo movel para a esteira e correia transportadora
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Na figura 27 projetamos uma proteg&o fixa para 0 comando de engrenagens,
esta protegdo permanece fixada a maquina protegendo o operador de

qualquer contato com o comando as engrenagens, evitando que ocorra um
acidente de trabalho.
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Figura 27 — Protegao fixa para o conjunto de engrenagens
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7.5 Treinamento

Segundo a APR realizada, o treinamento é uma das aches
recomendadas como forma de diminuig&o dos riscos analisados na maquina
grampeadeira.

Baseando-se na NR-18, utilizamos a forma de treinamento para o
setor industrial gréafico.

Todos os empregados devem receber treinamentos adicional e
periédico, visando garantir a execugéo de suas atividades com seguranga.
O treinamento adicional deve ser ministrado dentro do horéario de trabalho,

antes de o trabalhador iniciar suas atividades, constando de:

a) informacdes sobre as Condiges e Meio Ambiente de Trabalho:
b) riscos inerentes a sua fungéo;

c) uso adequado dos Equipamentos de Protegao Individual — EPI:
d) informagbes sobre os Equipamentos de Protecdo Coletiva — EPC,

existentes no local de trabalho.

Q treinamento periddico deve ser ministrado:

a) sempre que se tornar necessario;

b) ao inicio das atividades, apés cada mudanga no processo.

Nos freinamentos, os trabalhadores devem receber copias dos
procedimentos e operagdes a serem realizadas com seguranca.
O treinamento especifico para operadores de prensas ou

equipamentos similares deve obedecer ao seguinte contetido programatico:

a) tipos de prensa ou equipamento similar;
b) principio de funcionamento;

c) sistemas de protecao;
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possibilidades de falhas dos equipamentos;
responsabilidade do operador;

responsabilidade da chefia imediata;

riscos na movimentagéo e troca dos estampos e matrizes;
calgos de protegao;

outros.

O treinamento especifico para movimentacéo e troca de ferramentas,

estampos e matrizes deverd ser ministrado para 0s operadores e

funcionarios responsaveis pela troca e ajuste dos conjuntos de ferramentas

em prensas e similares, devendo conter:

a)
b)
c)

d)
e)
f)
9)

tipos de estampos e matrizes;

movimentagao/transporte;

responsabilidades na superviséo e operagao de troca dos estampos e
matrizes;

meios de fixa-los a maquina;

calgos de seguranga;

lista de checagem (check-list) de montagem;

outros.

O treinamento especifico tera validade de 2 (dois) anos, devendo os

operadores de prensas ou equipamentos similares passarem por reciclagem

apoés este periodo.

Treinamento basico para trabalhadores envolvidos em atividades com

prensas e equipamentos similares deve ser ministrado como condigao

fundamental, antes do inicio das atividades, conforme o disposto no item 1.7,
alinea "b", da NR-1.
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8. RESULTADOS E DISCUSSOES

De acordo com nossa metodologia de trabalho, o gerenciamento para
diminuicdo do grau de risco do moédulo de grampeadeira considerou as
atuais condigbes de bom estado de uso da maquina e as necessidades de
adaptagbes de protegdes fixas e méveis com dispositivos de intertravamento
por ser um equipamento de outro pais.

Observado que a maquina é preparada para satisfazer a todos
requisitos relativos a papéis, formatos e tipos respectivos as exigéncias onde
as garantias de flexibilidade e do rendimento maximas devem considerar
também a prioridade na seguranga de seu operador.

Foram relacionadas as necessidades de adaptacdes existentes em 04
areas distintas: Grampeadeira, Gaveteira ou Aspiradores, Cabecote e
Esteira Transportadora.

As avaliagdes consideradas em grau de risco 4, mostra muito alto ou
critico os fatores do ambiente efou elementos materiais que afetam a
seguranca do trabalhador, constituindo um risco para a salde e integridade
fisica, com probabilidade de acidente.

Verificando nas normas européias, sua compatibilidade de igualdade
com as normas brasileiras; notamos que algumas partes da maquina
estavam desprotegidas e teriam que ser providenciadas protegbes e
dispositivos de seguranga para as areas de riscos de prensagens.

Também pensamos, inicialmente, como iriamos colocar uma prote¢ao
sem ter a perda na produg¢&o e convencer o operador a aceitar esta medida
de seguranga para sua integridade fisica. Pensamos em aumentar o nimero
de bobinas de ago e adicionar 2 (dois) grampeadores, com isso a producéo

passou a ser 4 (quatro) vezes mais que a normal.
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As protecGes e dispositivos de seguranga foram confeccionados em
material de acrilico, pensando em possibilitar a viso e visando garantir uma
manutengdo  preventiva, preditva e corretiva da maquina.
Foram implantados as protegdes e dispositivos visando a prevengdo de
acesso, respeitando as distdncias de seguranca, além de melhorias no
manuseio de prote¢des provenientes de fabrica do equipamento.

As protegbes inicialmente foram feitas de acrilico. Com a segunda
APR, notamos que o matetial de acrilico tinha rejeicdo aos solventes e
trincava. A manutengdo periédica ocasionou sua troca prematura, onde
colocamos um material com maior resisténcia e solucionamos o problema.

Constatamos o alto grau de risco nas areas de prensagem da
maquina, gerando a necessidade de solucgdes eficazes.

Ao analisarmos as reclamacdes e percepgdes de SST, temos que:

¢ o0 trabalho inseguro gera um desconforto nos operadores; trabalhar
sem as devidas protegbes podera ter impacto catastrofico na

organizacgéao.

As figuras 28, 29 e 30 mostram a situagdo do antes e apos as

prote¢des serem colocadas:

Antes Depois

Figura 28 — Area: Cabecote Grampeador e Correia Transportadora
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Antes Depois

Figura 29 — Area: Gaveta de Alimentagao

Antes Depois

Figura 30 — Area: Correia Transportadora
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8.1 Analise Preliminar de riscos apos o projeto implantado

As protegbes foram um sucesso; mas, seis meses depois, fizemos
nova APR e notamos que teriamos que trocar o material utilizado. Troca
gerada pela quebra do acrilico ao entrar em contato com o alcool utilizado na
limpeza. Trocamos o material, por ago carbono 1020 em chapa perfurada e
pintura eletrostatica, que continuou possibilitando a visdo do operador e
proporcionou maior resisténcia as protecoes.

Na APR notamos que se atingiu; portanto, uma diminuicéo satisfatoria
do grau de risco para o trabalhador na operagdo do equipamento em
questdo através das protegbes e dispositivos de seguranca implantados
resultando em melhores condigdes de seguranca ao operador da maquina,
apos o estudo das condigbes de trabalho encontradas na industria grafica
referida, sem gerar com isso um impacto negativo na produtividade do posto
de trabalho. No entanto, faz-se necessaria a intensificacdo no treinamento
dos trabalhadores, possibilitando o correto manuseio e manutengéo do
equipamento. Quando adicionamos as protegdes, sabfamos que iria baixar o
volume de producéo. Para compensar esta perda, aumentamos o nimero de
bobinas de fios de ago e os cabegotes grampeadores. Com isto, além de
nao cair a produgéo, aumentou o volume de grampos em até 4 vezes mais

do que a producgéo inicial do equipamento.
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Para cada atividade, o grau de risco diminuiu, como as acdes

recomendadas, dota o critério de treinamentoc com os operadores e uma

manutengdo preventiva, onde nés terfamos um controle diario do estado da

maquina, como mostra na tabela 10.

Tabela 10 — Anélise preliminar de risco da maquina grampeadeira apés

o sistema implantado

Analise Prebminar de ngcos - APR

Fuea analisada  Area de acabamento

Atiadade  Grampesmiento de rensta

Mimero da
APR 02

Folna 0t

Area ervotada - 38T,
anutengdo, Operagdo e

Réspansabihidade  Garento de producio|Dals da elaboragdn  (1/67/2006

Revisado em  10/0172007

Equipe 4 operadores 3 sjudantes

Engenana mecamea

Aladads Pango Danp pngi,ae“’::;f dane G;:::E Acio recomendada Responsavers | Prazo
Pransas o5 dedos S8BT
am;u ttggﬁn p': g Lesbes za!la = :tan;iu d Trainamenio, manvtencio Manutengbo,
Ayustar a grampeadeira ,g"" otia, corte ¢8| ves/Danos :SLarzﬁe e rl?:: e 2 preventiva e cometiva das Engehana 104142007
i Matenas guranga, sjus proteciies e dispositivos tecénica
grampeamento Ang maquina errado ¥ Gparador
dedas
#iensar os dedos N SST.
ou bragos enroscar|Lesdes :::::E ?::Zisf‘ a5 de Treinamento, manuteng o danutenca:
Alimentar as reastas nas Gaveleiras  |os cabeios levasManas e urasea o Rlaeg da 2 pleventaa e cometna das Engehaiia 104172007
mutilagéo dos Matenas m.g um;e" ;m protegdes e dispositivos Hecénica,
bragos 4 Qperador
Fransar os dedos SST
ou braces enrascar|Lesdes :a]:a de atanco, Treinamento, manuteng 3o tdanutengio,
) esrasperta as regras de
Austar o Cabegote o3 cabelos leves/Danos sequranga. apste da 2 preventra e corrativa das Engehana 10/112067
mutiagio dos Iaterias ma.g umagena do protecéies ¢ disposives Mecanica
bragos E Qperador
Enroscar 0 . Falta de aten¢do - SS. N
cabefos nas Lesdes 4 i Treinamente manutencZo Manutengdo
) . esrespetto as regras de y , i}
Aqustsr a eslera transpertadera coneias fevesiDanas seguranca ajuste da 1 preveniva e cometiva das Engehana 1172007
irangportadoras  [Matenas mégqumagerm‘da protecdes e dispositivos Iecénica
escoreagies Operador
— I—
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10. CONCLUSOES

As maquinas de grampear revistas, tem sido vastamente utilizada
pelas industrias graficas no Brasil e apresentam confiabilidade duvidosa
segundo nossas experiéncias na area, alguns padrdes internacionais néo
atendem os padrdes brasileiros, dessa forma, esses maquinarios devem ser
modificados, evitando desconforto para o operador.

A magquina grampeadeira de revistas Heidelberg foi criada na
Alemanha, no Brasil as condicbes de seguranga para o operador eram
precarias, porém outras areas protegidas estavam excessivamente
enclausuradas, evitando a sua visualizag&o para o ponto de lubrificagao.

Fizemos os projetos apoiando nas atividades de normatizagao técnica
brasileira, com enfoque na seguranca. Conseguimos estabelecer
atualizagbes de normas regumentadoras e todas as formas de compromisso
institucional que garantam sempre o uso de dispositivos de protecao
adequada em todas as alternativas de trabalho que envolvam o uso de
maquinas e equipamentos e que valorizem a participagdo organica do
trabalhador em todos os programas que visem a melhoria do ambiente de
trabalho.

Conseguimos contribuir com a seguranga na maquina grampeadeira
construindo uma cultura que leva a prevencao de acidentes, promovendo a
salde e a protegao no posto de trabaiho.

Com os recursos de protecbes para a seguranga, diminuimos os
riscos dos funcionarios em relagéo ao trabalho no manuseio e manutengao
dos equipamentos utilizados na linha de produgado. Colocamos protegdes e
dispositivos com condicdes mais seguras, considerando a agilidade
necessaria na manipulagdo das maquinas, preservando a produtividade das
areas envolvidas, facilitando o retorno deste custo para a organizagéo.

Refletir sobre a seguranga do operador e mudar esse quadro, foram
as metas constantes para nés.

O aumento do custo no Brasil, na medida em que vem gerando o

adoecimento de trabalhadores e o maior nimero de acidentados,
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paralelamente a produgéo. Este foi o argumento fundamental utilizado para
aprovacao do or¢gamento das protegées.

O custo para implantagdo do projeto foi de R$ 7.000,00, o retorno
para a empresa foi téo satisfatério que adotou o sistema de protegdo para
outras maquinas.

Os beneficios que nds obtivemos foi o reconhecimento de outras
graficas, e como conseqiiéncia, conseguimos outros clientes para implantar
outras protegbes com dispositivos de seguranca.

Para modernizar uma organizago é preciso comecar pelas pessoas
que nela trabalha. Dentro de uma organizagdo, o homem & o grande
diferencial, o idealizador é realizador de todas as atividades dentro da
empresa. A modernizagdo deve passar antes pela cabeg¢a das pessoas e
pela sua competéncia para chegar posteriormente as maquinas,
equipamentos, métodos, processos, produtos e servigos. O homem como
Unico ser pensante, dotado de inteligéncia sera capaz de realizar a
manutengao e a produgio destas maguinas.

Portanto, a transformacgédo & um processo misterioso que inclui em si

muitas mudangas, como por exemplo:

* a lagarta que se transforma em borboleta, 0 creme em manteiga, o

chumbo em ouro.

De um nivel para o outro uma alquimia interior se processa e, num
instante inesperado, somos borboleta, manteiga ou ouro transformados em
uma nova dimensao.

Para realizagdo desta obra tivemos que saber transformar as
condigdes de frabalho em um ambiente com mais seguranca. No mercado
de trabalho, um Engenheiro de Seguranca devera estar pronto para saber

transformar essas condigoes.
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APENDICE A — PROGRAGAO DAS ENTREVISTAS

Para as entrevistas, foram utilizados gravadores portateis e

programadas 2 visitas; sendo a primeira para levantamento de

dados gerais e a segunda para identificacdo de informagdes

especificas de um processo do empreendimento onde sera

concentrada a avaliagao de riscos.

Tabela - 11 Programagéao

Primeira visita

Entrevista Tempo Informagbes Motivo

Secretaria Geral 30 min Dados gerais e Facilitar as demais entrevistas e
direcionamento para indicar a disponibilidade (focal e
entrevistas no complexo. pessoas) dos dados necessarios
ldentificagao do macrofluxe ao desenvolvimento do projeto
(relagéio enfre as areas) do
empreendimento e da
estfrutura organizacional,
Politicas de satde e
seguranca.

Gerenies de producdo de 30 a 60 min Dados de produgéo Levantamento de dados dos

acabamentos

{+ 30 minutos com auxilio
de um supervisor para
andar na area)

{historico) e etapas de
operacéo {processo);
Produtos finais e
intermediarios.

Critérios de produtividade e
qualidade, ie, monitoramento.
Dados da organizacédo do
trabatho.

processos (infra-estrutura,
operagdes, produtos, matérias-
primas e insumo, relagdes de
trabalho,...) para entendimento e
caraclerizagéo, permitindo uma
avaliag&o de riscos efetiva das
tarefas.

Gerente de Produgéo de
impressao

30 a 60 min

(+ 30 minutos com auxilio
de um supervisor para
andar na area)

Dados de produgéo
(histérico) e etapas de
operagao (processo);
Produtos finais e
intermediarios.

Critérios de produtividade e
qualidade, ie, monitoramento.
Dados da organizagio do
trabatho.

Levantamento de dados dos
processos (infra-estrutura,
operagdes, produtos, matérias-
ptimas ¢ insumo, relagoes de
trabatho,...) para entendimento e
caracterizagao, permitindo uma
avaliagdo de riscos efetiva das
tarefas.

Responsavel por recursos
humanos

30 minutos

Caracterizagéo dos
trabalhadores.

Estruturas e procedimentos
do SESMT e padrdes gerais
do PCMSQ.

Informagdes complementares
de crganizagao do trabalho

Reconhecimento da organizagao
de pessoas

Responsavel pela Salde e
Seguranca

60 minutos

Dados de salde e segurancga
ndo sigilosos.

Percepgies.

Indices de gravidade e
fregliéncia.

Caracterizagao formal da satde
e seguranga da empresa




Segunda visita
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Entrevista

Tempo

Informacgtes

Mofivo

Operador

60 minutos

Detalhamento das
atividades realizadas,
Identificagio das principais
ferramentas, equipamentos
e insumos.

Percepgdes quanto a salide
e seguranga das atividades.
Detalhamento do processo.
Identificagéo dos
procedimentos padrdes

Conhecimento de como a
operagéo é realmente realizada.
Caracterizagdo formal da saude
e seguranga da empresa.
Identificacac das percepgbes e
preocupacgdes quante a satde e
seguranca.
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APENDICE B - ENTREVISTA COM GERENTE DE PRODUCAO
DE IMPRESSAO

1) Pergunta: Quais s&o as técnicas de planejamento de producio
(atividades orientadas) no arranjo fisico da fabrica?

Resposta: Nos fazemos reunides com os responséaveis pelo planejamento de

producao (PCP), se houver alguma parada que n3o foi programa, temos que

avisar imediatamente o (PCP), que ira remaneja a linha de producéo

2) Pergunta: Como que séo distribuidas as tarefas para cada operador, em
relacdo a jornada, turnos e pausas de trabalho?

Resposta: Vocé tem um plano de trabalho, que é orientado pelo

encarregado, os turnos s&o divididos em 3 (trés), se houver necessidade de

um funcionario fazer horas extras, imediatamente ele é comunicado.

3) Pergunta: Quais sdo os critérios de produtividade e qualidade do
produto?

Resposta: Atender a meta dos nossos clientes e adotamos como método de

qualidade os setores responsavel para verificagdo: da montagem dos

produtos, na impressdo e acabamento final. Passando uma peneira por

todos os setores.

4) Pergunta: Quais as ferramentas utilizadas para verificar o rendimento de
um operador em seu periodo de trabalho?
Resposta: Avaliamos a produgdo no inicio da tarefa e no final. Geralmente

no final da tarefa o operador esta mais fadigado.

5) Pergunta: Quais s&o as principais exigéncias do fornecedor com relacéo
ao produto?
Resposta: Qualidade na impresséo, visualizacdo das cores compativeis e

acabamento de corte do produto.
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6) Pergunta: Qual o seu posicionamento ou Visdo em relagdo as condigbes
de trabalho, ergonomia, saude e seguranc¢a dos trabalhadores?
Resposta: A empresa tem uma visdo voltada a modernizagdo e preccupa-se

com seus funcionarios em sua tarefa.

7) Pergunta: Analisando o operador em sua atividade (economia dos
movimentos e na analise biomecanica) no aspecto ergondmico, o0 que 0
departamento de PCP faz para aumentar sua produtividade e qualidade
do produto?

Resposta: Trabalhamos com tempos e métodos operacionais, fazemos um

plano de manuten¢io preventiva e corretiva; todo final da semana é feito

uma reunido para discutir sobre as atividades e produgbes com todos

setores envolvidos.

8) Pergunta: No controle do volume de produg¢ido, quando a parada ndo
programada, qual a decisdo da equipe em relagéo ao tempo, a jornada,
turnos e pausas?

Resposta: Analisar o motivo da parada e fazer o reparc mais rapido possivel

e dependendo do volume de producao remanejamos para outra filial, se for

necessario.

9) Pergunta: Existem muitos casos de usos inadequados de equipamentos,
ou mesmo aqueles mal projetados que n&o permitem uso adequado,
gerando lesbes e conseqilentemente perda na produtividade? Qual sua
posicao em relagdo a este assunto?

Resposta: Na empresa, a filosofia & sempre que houver equipamentos

inadequados, devemos fazer os reparos para que ndo ocorra um incidente.
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10)Pergunta: Qual o relacionamento entre o departamento de Planejamento
de Controle de Produgdo com o departamento de Seguranca do
trabalho?

Resposta: Devemos ter integragéo em ambos os setores para n&o acontecer

nenhum acidente.
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APENDICE C -~ ENTREVISTA COM GERENTE DE
ACABAMENTO

1) Pergunta: Existe didlogo de seguranca diario no setor produtivo?
Quando? Aonde? Como acontece?

Resposta: N&o. Normalmente fazemos uma inspegdo logo pela manh3,

verificamos os problemas para a realizagao das atividades programadas.

Também, sempre deixamos as portas abertas para os funcionarios

resolverem seus problemas. Aqui, a comunicacao & pessoal e direta.

2) Pergunta: Os equipamentos de linha, t&ém procedimentos de seguranca e
sistema intertravamento para manutengéo e também para desativacdo e
desenergizacdo?

Resposta: Alguns, tém sim e outros ndo. Estamos sempre em constante

contato com o fabricante no intuito de desenvolver essas protecbes e

dispositivos.

3) Pergunta: Ha& procedimentos check-list, como operagdo padrao de

seguranga dos equipamentos diariamente em toda e qualquer operagao?
Resposta: Sim. Os operadores das maquinas s&o habilitados para nao
deixar nada acontecer e proibir o ajudante curioso ou qualquer outra pessoa,
no acesso a maquina. Funcionarios novos sem experiéncia, iniciam como
ajudantes. Funcionarios especializados ficam nos pontos de trabalho sobre

presséao.

4) Pergunta: O plano de emergéncia do setor grafico, tem procedimento
facilitador para efetuar operagdo de primeiros socorros, brigada de
incéndios e cipa?

Resposta: Acho que sim. Quem pode esclarecer melhor esse assunto é o

responsavel pela seguranca.
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5) Pergunta: No desenvolvimento do processo os funcionarios, t&m fungao
pré-definida com movimentos repetitivos, durante a execugao dos
eventos ou fechamento das atividades?

Resposta: Sim. No setor gréfico, temos muitos trabalhos repetitivos. A nossa

produgédo é alta e com atividades de rotina de trabalho. Mas, os trabalhos

sio diversificados.

6) Pergunta: Em fungdo da demanda de producdo, os operadores na
concepgédo das atividades dispde de informacbes ou procedimentos
necessarios para resolugdo de conflifos e tomada de decisdo de
diagndstico preventivo para evitar incidentes ou acidentes?

Resposta: Acho que nao. Infelizmente, isso é um problema cultural. Tivemos

problemas na conscientizagdo do pessoal para usar bota de seguranca

recentemente. Damos adverténcias como forma de convencer o trabalhador

ao uso do EPI corretamente.

7) Pergunta: Quais as agbes e recomendagbes técnicas e condigbes
obrigatérias no setor grafico, para antecipar, maximizar o gerenciamento
de risco operacional?

Resposta: Acredito que a fungdo do profissional da area de seguranca é

muito importante para fazer isso acontecer. N6s, da produgao, apciamos o

nosso profissional em tudo o que ele pede.

8) Pergunta: No seu ponto vista, haja vista, mudancgas significativas que
ocorreram, onde deveria e de que forma evoluir na questio de seguranca
ergonémica do trabalho?

Resposta: Acho que algumas agdes estdo sendo tomadas, e outras mais

devem ser tomadas. Sabemos que a salde do nosso funciondrio é muito

importante, pois sem ele a maquina para de funcionar. Recentemente,

ajustamos a altura das mesas regulando com a altura dos funcionarios.
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APENDICE D - ENTREVISTA COM TECNICO DE
SEGURANGCA DO TRABALHO

1) Pergunta: Quais sdo suas atividades?

Resposta: Minhas atividades consistem em verificar as condices de
seguranca nas atividades dos trabalhadores. Providenciar toda a
documentagao legalmente exigida. Controlar e entregar equipamentos (EPI).
Vistoriar extintores. Acompanhar o trabalho dos funcionarios. Realizar as
reunides da CIPA. Acompanhar os acidentados. Orientar as condi¢des para

a seguranga no trabatho.

2) Pergunta: Que recursos a empresa fornece para executar suas
atividades?

Resposta: Relacionamento direto com os gerentes de area para a solucéo

de problemas. Quanto & recursos financeiros, a justificativa é solicitada e

analisada. Quando o motivo tem fundamento, a solicitagédo é implantada.

3) Pergunta: Existe SESMT? Quem faz parte?
Resposta: SESMT ~ 02 Técnicos de Seguranca

4) Pergunta: Quais sdo os principais indicadores de seguranga (IG, IF,...)?
Como estad o desempenho? Quando foi o dltimo registro? Como foi a
investigacéo?

Resposta: Indicadores de acidentes (gravidade e freqiiéncia - MTE) —

Servigo Terceirizado.

O ultimo acidente ocorrido registrado foi na maquina grampeadeira de

revisias.
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5) Pergunta: A empresa realiza Ordem de Servigo para prevenir riscos a
SST?
Resposta: Sim. Na programacao dos servigos, a Ordem de Servigo é emitida

pela geréncia do setor.,

6) Pergunta: Sao realizados treinamentos periédicos em SST?

Resposta: Sim. Quando se julgam necessarios.

7) Pergunta: Como e quem estabelece os EPI's? Quem controla?

Resposta: Os Técnicos de Seguranga da empresa.

8) Pergunta: Quem é o responsavel pela manutengdo do PPRA e PCMSO?
Resposta: PPRA e PCMSO — Servico Terceirizado

9) Pergunta: Realizam-se APR antes das tarefas, rotineiras e néo
rotineiras?

Resposta: Sim. Quando verificada sua necessidade.

10)Pergunta: Ha reuniées de seguranga, tais como DDS?
Resposta: Didlogos Diarios de Seguranga (DDS) néo sdo realizados.

11)Pergunta: Quais os principais riscos relacionados as maquinas e
equipamentos? Sio controlados?

Resposta: O maior risco relacionado as maquinas e equipamentos € de

prensagem. Nas guilhotinas, onde o risco é maior existe controle através de

protegbes e dispositivos de seguranca da prépria maguina.

12)Pergunta: Existe uma Analise Ergondmica do Trabalho (AET)? Quais as
principais observagdes e recomendagdes?

Resposta: AET — Servigo Terceirizado
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13)Pergunta: Quais as principais reclamacfes dos trabalhadores referente
as condigbes de SST do ambiente de trabalho?

Resposta: Problemas culturais dificultam a conscientizagdo da satide e

seguranga no trabalho.

Treinamentos s&o insuficientes para o usc continuo de EPI, sendo

necessarias adverténcias ao trabalhador.

14)Pergunta: O que vocé acha que poderia ser methorado?

Resposta: Mais treinamento, mais informagao, mais conscientizagao...
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APENDICE E - ENTREVISTA COM GERENTE DO
DEPARTAMENTO PESSOAL

1) Pergunta: Qual a cultura organizacional da empresa?
Resposta: A empresa ¢é familiar. O ritmo & imposto pelo préprio dono.

2} Pergunta: Qual o modelo de gestéo utilizado?

Resposta: Programas de gestao séo desenvoividos pela propria empresa.

3) Pergunta: De que maneiras sao utilizadas e as estruturas?

Resposta: Sao utilizadas as responsabilidades civis dos funcionarios,
procurando atender as normas vigentes. A conscientizagio do crescimento
em importancia da érea de seguranga dentro da organizagdo. Os problemas
relatados normalmente s&o relacionados com as atividades em pé, na area
de acabamento. Com relagdo ao meio ambiente, existe a conscientizagéo
“timida” de funcionarios sobre os cuidados a serem tomados. N&o existe

integragdo para funcionarios e visitantes.

4) Pergunta: Como sao feitos o recrutamento e a sele¢io de funcionarios?

Resposta: Existéncia apenas do Departamento Pessoal. Recrutamento e
Selecé@o s&o realizados através de consultoria (em implantagdo). Existe a
necessidade de crescimento do Departamento para atender as novas

necessidades. Necessidade de uma area de Recursos Humanos.

) Pergunta: Educagdio Corporativa. Existem treinamentos para o
desenvolvimento e a capacitagdo do trabalhador?

Resposta: Séo fornecidos incentivos para a capacitagéo de funcionarios.

6) Pergunta: Os salarios s&o compativeis com os cargos? Existem

beneficios? Quais? Qual a participagao nos resultados da empresa?
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Resposta: Os beneficios fornecidos sao os planos de saude e as cestas

basicas.

7} Pergunta: Quais as agbes de responsabilidade social executada pela
empresa?
Resposta: Atividades “ocultas” internas e externas. Sempre com o auxilio

dos fornecedores.

8) Pergunta: Quais os recursos utilizados para gerar a motivagdo nos
trabathadores?
Resposta: Valorizagao da produgdo em forma salarial. Plano de participagao

nos lucros & dado pelo sindicato.

9) Pergunta: Existe um padrdo de comunicacao entre funcionarios? Qual?
Quais ferramentas sao utilizadas? Como é verificada a eficacia desse
padrao?

Resposta: A comunicacéo € pessoal e direta. Essa forma traz maior rapidez

d0 processo.
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APENDICE F - ENTREVISTA COM A SECRETARIA GERAL
DA PRESIDENCIA

1) Pergunta: Qual o histérico da empresa?

Resposta: Nossa empresa & de origem familiar. Temos aqui a figura do
“dono da empresa”. Ele é que investe continuamente para as melthorias da
organizacéo. De uma peguena empresa familiar, hoje estamos em 2° lugar
no ranking do setor. O respeito com clientes e fornecedores com o tempo

gera a fidelidade necessaria para o bom funcionamento.

2) Pergunta: Que setores existem na empresa?
Resposta: Presidéncia, Departamento Comercial, Produgéao
(PCP/Orgamento/Expedigdo), Off-Set, Acabamento, Financeiro, Pré

Impresséo / Informatica, Compras e Departamento Pessoal.

3) Pergunta: Quais servigos séo terceirizados?
Resposta: Alimentagéo / Segurancga Patrimonial / Transporte (Parcial) é feito

pdr empresas terceirizadas.

4) Pergunta: Como funciona a hierarquia?
Resposta: A hierarquia segue o organograma da empresa e cada

departamento tem suas liderangas.

5) Pergunta: Quantos turnos existem?
Resposta: Administragdo — Horario Comercial (8:00 — 18:00 horas). Fabrica -

02 Turnos (03 Turnos / Horas Extras — Opcional)

6) Pergunta: Como funciona a lideranga nos horarios fora do administrativo?

Resposta: A comunicagao interna é feita em carater pessoal.
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7) Pergunta: Existe alguma politica de SST? Como vocé tomou
conhecimento dela?

Resposta: As orientagbes de Higiene Ocupacional é o Departamento

Pessoal quem faz. Infelizmente, existe muita resisténcia na mudanga de

conceitos junto aos funcionarios.

8) Pergunta: Quem realiza a contratagéo de terceiros? Ha treinamento em
SST dos prestadores?

Resposta: Normalmente a geréncia diretamente contrata os terceirizados.

Infelizmente n&o tenho conhecimento de que seja realizados treinamentos

de seguranga na empresa.

9) Pergunta: Quem estabelece a compra de equipamentos, maquinas e
méveis?

Resposta: Quem estabelece a compra € a geréncia.

10)}Pergunta: Ha verificac&o quanto a qualidade ergondmica antes da
compra?
Resposta: Ndo. Mas, se for preciso, temos o profissional da empresa para

dar estas orientagtes.

11)Pergunta: No seu local de trabalho, ha alguma coisa que te incomoda?
Resposta: Nao. Mas, existem reclamagdes dos funcionarios com relagéo a
problemas com iluminagdo, conforto térmico e na opera¢dc de algumas

maquinas.

12)Pergunta: Vocé acha que seu local de trabalho poderia ser melhorado? O
que vocé sugere?
Resposta: Acredito que esta melhoria vém sido feita e deve levar o tempo

que for preciso.
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APENDICE G — ENTREVISTA COM OPERADOS

1) Qual a sua atividade? (O que vocé faz?)
Resposta: Sou operador da maquina grampeadeira de revistas.

2) Quais s&o 0s principais processos que vocé utiliza para fazer sua tarefa?
Resposta: Fago a supervisdo de todo o funcionamento da maguina através

do painel de comando e observando as etapas sendo cumpridas.

3) Quais séo os equipamentos que vocé utiliza para executar esta tarefa?
Resposta: Utilizo muito ¢ apinel de comando, que me fornece quase todas

as informagdes para a minha agio junto 4 maquina.

4) Qual o volume de produtos que vocés produzem por dia?
Aproximadamente 300.000 unidades por dia.

Resposta: Ha alguma cobranga para produzir no prazo o servigo? Se
houver, qual a sua opinido em trabalhar sobre pressio?

Sim. Existe muito essa cobranca neste setor. Muitas vezes, temos que

trabalhar em 03 turncs para dar conta da produgéo exigida.

5) Qual a posigdo que mais incomoda (desconforto, cansago, esforgo fisico
etc..)?
Resposta: O fato de ficar o tempo todo de pé, causa muitas dores nas costas

€ Nas pernas.

6) Vocé precisa carregar peso? Quanto +/- ?
Resposta: Sim. Para o abastecimento das gavetas e na retirada do produto

acabado para embalagem. Pesa mais ou menos uns 10kg cada pacote.
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7) O ruido na area atrapalha? E a temperatura em dias quentes?
Resposta: Sim. Inclusive, o responséavel da seguranca estd pensando em
resolver o problema. Ja nos dias quentes, € bem quente por aqui. O

uniforme fica bem molhado.

8) Na operagado da maquina, existe algum tipo de dificuldade? Qual?
Resposta: Sim. Alguns pontos ndo sao protegidos e ficamos com medo de
acidente. Mas, temos que observar o andamento do trabalho com a maquina

funcionando.

9) Vocé se sente cansado apds o dia de trabalho?Mentalmente ou
fisicamente? Vocé procura saber qual a causa?

Resposta: Sim. Sinto-me bem cansado. Fico “morto” nos dias de trabalhos

extras (03 turnos). Mentalmente e fisicamente. Mais fisicamente. A causa?

Acho que é muito trabalho. Faz parte...

10)Para executar sua tarefa, vocé recebeu algum treinamento (formacéo)?
Resposta: Sim. Recebemos treinamento com © pessoal da fabrica do

equipamento.

11)Vocé tem liberdade para esclarecer suas ideias?
Resposta: Sim. Nos podemos falar com ¢ nosso supervisor a quglquer hora,

caso haja algum problema no setor.

12)Qual o seu relacionamento com seu patrao?

Resposta: Bom... Muito bom...

13)O que vocé acha que poderia melhorar em seu posto de trabalho?
Resposta: Talvez mais seguranga no equipamento. Quando estamos
cansados ¢ dificit pensar direito. Muita pressdo e muita atencdo no

resuitado. A qualidade tem que ser 100%



