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RESUMO

Ao analisar a necessidade em oferecer ambientes de trabalho que consigam garantir a
seguranca, saude e a integridade dos colaboradores, muitas empresas buscam investir em
adequagOes para os seus equipamentos e areas. Nesse assunto, o trabalho tem como objetivo
identificar os riscos de seguranca existentes na Finger Jointer Tornado FH-900 da marca
Linares e apresentar mudangas de redug¢do ou eliminacdo de riscos com base a Norma
Regulamentadora de numero doze. Através de uma pesquisa elaborada, foram retiradas
informacdes de um checklist desenvolvido através de itens da norma que envolvem o
equipamento, uma avaliacdo de riscos pelo método Hazard Rating Number (HRN) e
posteriormente a constru¢do de uma proposta de adequacdo. Pelos resultados obtidos e
adequacgoes propostas no final do estudo, conclui-se que o referido equipamento, se adequado,
poderéa operar em plena concordancia com a norma e os aspectos das leis que se aplicam ao
equipamento, a relagdo de elementos ndo-conformes e que foram sanadas, incorporagao
eficiente entre os dispositivos de seguranca e o equipamento estudado, porém, a existéncia de
riscos nao foi excluida, sendo necessario a tomada de outras agdes, tais como implantacao de
sistema manutengoes preventivas e preditivas eficientes, conforme exigidas pelo o fabricante.
Com base nas melhorias, serd possivel diminuir a probabilidade de acidentes, tornando o

ambiente mais seguro.

Palavras-chave: Seguranca do Trabalho. Acidentes. NR12



ABSTRACT

Analyzing the need to offer work environments that can guarantee the safety, health
and integrity of employees, companies have sought to invest in adjustments to their
equipment and areas. In this regard, the objective of this paper is to identify the existing safety
risks in Linares' Finger Jointer Tornado FH-900 and to present the reduction or elimination
changes based on the Regulatory Standard number twelve. Through an elaborated research,
information was collected from a checklist developed through standard equipment items, a
Hazard Rating Number (HRN) risk assessment and then the construction of a suitability
proposal. Due to the results and adaptations proposed at the end of the study, it is concluded
that such equipment, if appropriate, may operate in full compliance with the standard and
aspects of the laws that apply to the equipment, the list of nonconforming elements and were
remedied, efficient incorporation between the safety devices and the equipment studied,
however, the existence of risks was not excluded, being necessary to take other actions, such
as implementation of preventive maintenance system and efficient predictive, as required by
the manufacturer. Based on the improvements, it will be possible to decrease the likelihood of

accidents, making it safer environment.

Keywords: Work Safety. Accidents. NR12
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1 INTRODUCAO

Através do grande crescimento de equipamentos mecanicos nos anos de 1940, foi
necessario um estudo avangado e um acompanhamento de leis trabalhista, visando garantir a
melhor situagdo de operacdo para o servidor. Andlises do governo (MTE) junto com
experiéncias de empresas vieram a criar Normas Regulamentadoras de Seguranga do Trabalho
como a NR-12 para legislar a seguranca do trabalho com maquinas e equipamentos.

A normativa legal NR-12 ¢ a principal norma brasileira de seguranca do trabalho, a
mesma prevé que ¢ de responsabilidade do empregador adotar medidas de protecdo para o uso
seguro de maquinas e equipamentos, além do empregado adotar atos seguros no
desenvolvimento de suas atividades laboral.

O conceito de seguranca de trabalho ¢ um assunto crescente devido a modernizagao
industrial e crescimento de acidentes, sendo em grande parte estes acidentes ocasionados por
condi¢cdes inseguras provenientes de dispositivos de seguranga ndo existentes, ou existentes
porem sem sua comprovada eficacia, sendo a responsabilidade dos empregadores. Realizar
acompanhamentos ¢ analises de maquinas e equipamentos mecanicos refor¢a a seguranca e
protecdo dos colaboradores, portanto, estudos de adequagdes visam aperfeicoar métodos que
garantam a seguranca e evitam possiveis acidentes.

O presente trabalho tem como objetivo adequar a maquina denominada Finger Joint
que faz o trabalho de emendar blanks de madeira formando tabuas limpas, instalada na
empresa Araupel da cidade de Quedas do Iguagu através de analises das normas NR-12 do
MTE e normas da ABNT para minimizar falhas que possam produzir danos a satde dos

trabalhadores, adequando-a as normas preconizadas.

1.1 OBJETIVO

1.1.1 Objetivo Geral

Projetar adequagdo conforme norma (NR-12) no equipamento Finger Joint da

empresa Araupel S.A, localizada na cidade de Quedas do Iguagu.
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1.1.2 Objetivos Especificos

. Verificar atendimento dos requisitos exigidos pela (NR-12, ABNT),

. Representar em planta baixa da localizagdo da maquina Finger Joint na
empresa (Apéndice A);

. Analisar os riscos de seguranc¢a apresentados pelas maquinas através da andlise
HRN;

. Diagnosticar possiveis reformula¢des através da norma (NR — 12) para as
maquinas;

1.2 JUSTIFICATIVA

Ao longo dos tempos, o homem sempre esteve exposto a riscos, mas com o
crescimento industrial e criagdo das maquinas a vapor, os riscos aumentaram. O surgimento
das maquinas para substituir ao trabalho artesanal, multiplicou a produtividade no trabalho.
Iniciou entdo, a produg¢dao em grande escala, através do uso das tecnologias. As fabricas na
época da revolugdo, eram instaladas em locais improvisados, com precarias condigdes de
trabalho e grande exploracdo de mao de obra incluindo de mulheres e criangas, que tinham
jornadas didrias de até 16 horas. O resultando ndo demorou muito e foram grandes numeros
de acidentes de trabalho, levando at¢ a morte de inumeros trabalhadores. A partir dessa
situagdo critica € que se iniciou os primeiros estudos sobre seguranga no trabalho
(FERREIRA, 2012).

Nos anos de 1930 e 1940, acontecia a Revolugdo Industrial na Europa, o grande
aumento de maquinas sem supervisao adequada ocasionou diversos acidentes de trabalho,
lesando funcionarios. Apos repetidos acidentes, viu-se a necessidade de criar normas
regulamentadoras que trouxessem maior seguranca para os funciondrios com relagdo as
maquinas. (MARX, 1980).

No Brasil, a industrializagdo iniciou apenas nos meados de 1960 e o Ministério do
Trabalho desenvolveu apenas em 1970 pardmetros com instrugdes sobre seguranga no
trabalho. Em 8 de Julho de 1978, o Ministério do Trabalho e Emprego (MTE), com o objetivo
de fiscalizar e oferecer instrucdes sobre procedimentos obrigatorios relacionados a seguranca,
colocou em vigor 28 Normas Regulamentadoras. Atualmente ja possuem 36 Normas que sao
relacionadas com seguranca, determinando regulamentacdo para as empresas. (BRASIL,

1997).
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No Brasil, todos os anos, diversos funcionarios sofrem acidentes, morrem ou ficam
incapacitados de trabalhar. Apesar das estatisticas criticas, esse fato ¢ pouco conhecido pela
populagdo brasileira. Em 2010, ocorreram cerca de 700 mil acidentes, onde 14.097 sofreram
incapacitacdo permanente e 2.712 obitos. Felizmente, o Brasil passou por grandes
transformagodes em relacdo a segurancga e saude no trabalho. No passado, acidentes de trabalho
e indenizagdes ndo recebiam a sua devida importancia, diferentemente do que acontece hoje,
onde ha um perfil de preocupacao nas empresas e no pais (BRASIL, 2009).

Normas se seguranca, tem como objetivo garantir a saude e integridade fisica,
especificando requisitos minimos para prevencao de acidentes. No Brasil, a principal norma
que regula ¢ a NR-12, norma que expde que o proprietario tem a responsabilidade de criar
medidas de protecao coletiva e individual (CHAGAS, SALIM E SERVO, 2011).

Na cidade de Quedas do Iguagu — PR ha a empresa Madeireira Araupel S.A. que
possui em seus dominios duas maquinas Finger’s Joint, que produzem um tipo especial de
beneficiamento de madeira blanks (o produto refere-se a madeira serrada de pequenas
dimensodes, isenta de defeitos - nos e imperfeicoes visuais). Visando sempre garantir a
seguranca de seus colaboradores e pela maquina produzir riscos de acidentes a empresa
observou através do seus SESMT (Servigo Especializado em Seguranga e Medicina do
Trabalho) a necessidade de um projeto de adequagao segundo normas de seguranga NR-12.

Constantemente as normas regulamentadoras passam por altera¢cdes em fungdo dos
novos métodos de trabalho, do avango da tecnologia e da mudanca nas relagcdes de trabalho.
Portanto, esse trabalho tem como objetivo principal a aplicagdo da norma NR-12 dentro da
empresa principalmente no setor de emendas evitando possiveis condi¢des inseguras que
possam causar acidentes com os consequentes danos a saude dos trabalhador e possiveis

consequéncias com demandas trabalhistas.

1.3 CARACTERIZACOES DO PROBLEMA

E possivel adequar o equipamento Finger Joint da empresa Araupel, segundo norma

NR-12, ABNT?
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1.4 DELIMITACOES DA PESQUISA

Este projeto de pesquisa delimita-se em analisar as Normas brasileiras trabalhistas
ABNT e NR-12 para desenvolver adequagdes em uma maquina Finger Joint da Industria
Madeireira Araupel S.A. da cidade de Quedas do Iguagu-PR e elaborar um projeto através dos
dados a serem obtidos para promover seguranca para os operarios do setor de beneficiamento

de madeira da industria.

1.5 REVISOES BIBLIOGRAFICAS

1.5.1 Finger Joint — Tornado FH-900

A maquina a ser estudada ¢ a Finger Joint foi criada pela empresa Linares localizada
no municipio de Cordoba na Argentina. O modelo presente na empresa Araupel ¢ Tornado
FH-900 sendo utilizada para a fabricacao de blanks através do processo Finger Joint fresando
pedagos de madeira de 120 mm até 1000 mm e os colando formando sarrafos de at¢ 6000 mm
com alta resisténcia.

A madeira previamente escolhida ¢ destopada em no maximo 2 mm, apds isso ela ¢
riscada no lugar em que sera fresada, para que haja um bom acabamento, sem lascas. Depois ¢
fresada com a profundidade de 6 mm em forma de dedos. O mesmo processo ¢ feito no outro
lado. Apos isso ¢ aplicado cola entre os “dedos” e a madeira ¢ lancada na plataforma de pré-
composicao, seguindo para a pré-prensagem onde sera centralizada e prensada 90%. Por fim,
a madeira € cortada no comprimento desejado e recebe a ultima prensagem, resultando em
uma madeira de alta qualidade e resisténcia.

Os dados a seguir referentes as dimensdes da Tornado FH-900, foram retirados do

manual instrugdo e manuteng¢do, disponibilizado pela Linares fabricantes do equipamento

Dimensoes
Comprimento..........eccueevueerveenreennnenne. 14500 mm
Largura.......ccceeveeeeniieeniieeeieeeee 10000 mm

Alta de entrada / saida........ccceuuuuenn..... 925/ 875 mm



Espaco necessario para operacio e manutencio
Comprimento..........ceeceeeveees vevevernnenne 15500 mm

Largura.......ccoveveeviiiieeeiiiee e, 11000 mm
Peso e carga no piso
Peso total.......ooceeviieiiiiieiieee 11800 dN

Carga do PiSO....ccccveeercvieeeeieeeiee e 25 dN/em?2

Alimentacao elétrica

TENSAO.cuueeeeeeeeeeieieeeeee e eeeens 3x380 V0 3x440 V
Frequéncia.........cccceevveevveeeiieeieee, 50 Hz 0 60 Hz
POtENCIA .o, 80 kW

Ligar unidade de fresagem ................ Tubo @ 10 mm
Conexao unidade de ordenamento.....Tubo @ 10 mm
Conexao unidade de prensado............ Tubo @ 12 mm
Consumo unidade de fresagem........... 650 I/min

Consumo unidade de ordenamento.....300 I/min

Consumo unidade de prensado............ 650 1/min
Aspiracao

Diametro unidade de fresagem............ 2 x 250 mm
Diametro unidade de prensado............ 2 x 100 mm
Velocidade.........ccoevvevenneniiniiicnene 30 m/s
Volume unidade de fresagem.............. 11.600 m3/h
Volume unidade de prensado.............. 1,700 m3/h

Condic¢oes Climaticas
Temperatura.........ccoceeeveeeeniieenineenne. 10a50°C

Umidade relativado ar ..........uuun........ max. 90 %

15
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A (Figura 1), representa a esquematizacao da planta baixa da maquina Tornado FH-
900, onde pode-se observar suas divisoes, dimensionamento € a configuracao de localizacao

na empresa.

Figura 1- Montagem Tornado FH-900

€

EE Estagao de entrada
EF Estagao de Fresagem

Tabela de Almenlagdo Allua = 900 mim EA Esquna do Aimentagdo
13 EO Estagao de Ordenamento

=T1 Tabela de Entrada Configuragéo N° 1

: Boca do Aspragao Altura : Alura a centro = 468 mm EPP Estagao de Preprensado
Bocade Aspragao 0250 de: EP Estagao d prensado
N / Sernas heisoras
= ‘ Serras Trituradora
Fresa Finger

/| Estagao de fresagem .
E Tablero Eletrico

Acometida Alimentacao Eletrica
3 Fases + Terra- 160A

8100mm
7355mm

8950
mm

2840 mm

Boca de Aspiragao; Altura a centro =180 mm
Boca de Agpiragao 9 100 de:

H‘l Serra entrada Prensa

Boca de Aspiragao :altura a centro=250
Boca de Aspir 0100 de:

3
€
y = Acometidos
& Ay ohuo o ok = 35 § fioas Serra Salda Prensa

———

Boco de ospiracién 0250 de:

Serras Incisoras
ﬂ! ' Serras Trturadora E N\

Fresa Finger | i |
— N\ L
7] - = =
bo ¢ , R e — = ¢
g Lz ' i 3
PRE-PRENSA /| & ' PRENSA
unaAlmentagao| o550 mm
A A A
5900 mm 7500 mm
6950 mm 8325 mm

Fonte: Linares (2013).

O equipamento Tornado FH-900 ¢ composta por vdarias partes que foram
subdivididas pelo proprio fabricante da maquina, visando melhorar o entendimento do
processo. Entre as partes separadas sdo: Mesa de alimentagdo, Estagdo de Fresagem, Cadeia
de alimentacdo e Fresagem integrada, Ponte Carregadora, Roda de empurre transversal,
Correia transversal, Fita de saida, Coladora, Correia transportadora de Pré-prensagem,
Estacdo de pré-prensagem, Estacdo de prensagem.

Essas partes serdo explicadas abaixo, para maior entendimento do processo.
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a) Mesa de alimenta¢do

Tem a funcdo de fornecer blanks para o equipamento Tornado FH-900. Isto ¢ feito

através do operador que introduz a madeira que segue pelo transportador de alimentacao.

Figura 2- Mesa alimentacao

Fonte: Linares (2013).

b) Estagao de Fresagem

Essa estagdo consiste em duas unidades de fresagem independentes (1), mas fixadas
em uma estrutura de base comum.

O avango das pegas ¢ composto por um conjunto de caes de andamento (2), fitas de
apoio de sincronizagdo ¢ um pulmao com controle de pressdo. As unidades de fresagem sdo
compostas por cima e por baixo por serras esquadrejadeira e o eixo mandril. J4 na sua
segunda estacdo de frenagem existe também a colagem unidade. A serra faz um uma incisao

na madeira para evitar lascas. A serra esquadrejadeira corta nas extremidades da madeira,
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definindo o comprimento do Finger Jointer. A cabega de fresagem faz os dentes e aplica a fila
do sistema de cola. Para realizar a alimentacdo das unidades de fresagem ¢ utilizado um

transportador de correia (3).

Figura 3- Estacdo de fresagem

1 2 1

Fonte: Linares (2013).

¢) Cadeia de alimentagado

Essa cadeia tem o objetivo de transportar a madeira da estagdo de fresagem através

de pares caes.
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Figura 4- Cadeia de alimentacdo

Fonte: Linares (2013).

d) Ponte carregadora

A ponte tem o objetivo de segurar os blocos e corrigir caso algum esteja desalinhada.

Figura 5- Ponte carregadora

Fonte: Linares (2013)
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e) Roda de empurre transversal

Ap0s a primeira fresagem nos blocos, os mesmos sdo empurrados para tras através

de uma roda de goma, assim sendo possivel branquear até os blocos mais curtos.

Figura 6- Roda de empurre transversal

Fonte: Linares (2013).

f) Correia transversal

Responsavel por empurrar os blocos apos a primeira fresagem para o outro lado para

a segunda fresagem.
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Figura 7- Correia transversal

Fonte: Linares (2013).

g) Transportador de saida

Responsavel por transportar os blocos de saida da segunda estagdo de fresagem para

a transportadora de pré-prensagem.

Figura 8- Transportador de saida

T,

Fonte: Linares (2013).



22

h) Aplicador de cola

A madeira entra no aplicador de cola, passando por um sensor Optico que marca o
inicio da madeira, que logo apds comeca a aplicar a cola sobre a madeira, apds a aplicacdo da

cola, a madeira passa por outro sensor que marca o fim da madeira.

Figura 9- Aplicador de cola
N W\

Fonte: Linares (2013).

i) Transportador de correia para a pré-prensagem

E formada por uma tira de metal que ¢ usada basicamente para o transporte dos
blocos do aplicador de cola, até a estagcdo de pré-prensagem. Esse transporte ¢ auxiliado por

um conjunto de rolos que auxiliam no alinhamento da madeira.
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Figura 10- Transportador de pré-prensagem

Fonte: Linares (2013).

Jj) Estagdo de pré-prensagem
Essa estacdo € responsavel por realizar uma pré-prensagem na madeira, com auxilio
de articulacdes Finger Jointer, também sdo responsaveis por alinhar os blocos, que gera um

aumento na velocidade de prensagem e uma utilizagao otimizada da matéria prima.

Figura 11- Estacdo de pré-prensagem

Fonte: Linares (2013)
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1) Esta¢do de prensagem

Estagdo responsavel por realizar o processo de prensagem final nos blocos, que sdo
previamente colocados em fileiras formando um corpo tUnico, chamado de blanks. O
deslocamento dos blanks ¢ de ambos os lados, apenas guiados por guias laterais para ajustar a
largura.

Na estacdo ¢ determinado o comprimento da secdo dos blanks que ¢ feito por meio
de uma serra. Apos o corte ¢ submetido a uma prensagem longitudinal através de um cilindro
hidraulico e apoiado por uma pinga pneumatica.

Caso seja necessario, possui duas serras que podem dividir os blanks maiores,
tornando em dois blanks do tamanho desejado.

Apbs o processo de prensagem os blanks serdo ejetados nos bracos de apoio,

deixando pronto para serem retirados pelos operadores.

Figura 12 - Estacdao de Prensagem

Fonte: Linares (2013)
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1.5.2 Emendas Dentadas (FINGER-JOINT)

Nos paises com maior desenvolvimento tecnolégico, a emenda dentada ¢ a mais
utilizada na utilizagdo MLC, como nos paises da América do Norte e parte da Europa. Para
fabricar esse tipo de emendas ¢ necessario contar com Normas especificas, onde as laminas a
sem fixadas devem possuir a mesma qualidade e a mesma espécie (NASCIMENTO, 2000).

A emenda dentada foi introduzida como um meio de solucionar problemas das
emendas longitudinais, apresentando melhor resisténcia mecanica, ¢ sendo extremamente
utilizada nas maiorias dos painéis.

A geometria mais usada para as emendas dentadas ¢ o perfil vertical, como ilustrado

na (Figura 13)

Figura 13- Emenda dentada vertical

Fonte: AMAYA (2013).

Densidade da madeira, teor de umidade, defeitos naturais, boa aderéncia com a resina
adesiva, cura do adesivo (cola), sdo os principais fatores que influenciam a resisténcia
mecanica das emendas dentadas.

O processo de fabricagdo das emendas dentadas baseia-se em cinco passos basicos:
1) selegdo e preparacdo do material; 2) formagdo da emenda dentada; 3) aplicacdo do adesivo;

4) montagem da emenda e 5) cura do adesivo (cola)
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Figura 14 - Parametros geométricos das emendas dentadas

b a
e W @

Fonte: Jokerst (1981).

As emendas dentadas podem ser consideradas como uma série de pequenas emendas
biseladas, separadas por uma pequena largura nas extremidades dos biseis. As pontas dos
dentes se comportam como uma série de emendas de topo e sdo catalogadas como regides de
enfraquecimento da emenda. Em adig¢do, pela transferéncia de tensdes para as partes
inclinadas dos dentes, as pontas causam indesejaveis concentragcdes de tensdes na madeira da
vizinhanga. A largura da ponta deve ser, portanto, tdo pequena quanto possivel (JOKERST,

1981).

1.5.3 Seguranga no Trabalho

Todos os dias nos deparamos com assuntos que tem referéncia a Seguranca do
Trabalho, seja, torno da sociedade, cooperativas ou organizacdes, o tema ¢ de grande
importancia no que remete a necessidade de garantir o bem-estar e integridade fisica e mental.
Todas as anormalidades que possam aparecer, devem ser analisadas para que possam ser
tomadas as medidas necessarias evitando piores danos, tornando assim o ambiente de trabalho
agradavel e confiavel.

Segundo Barbosa (2008), seguranca define-se como “Estado, qualidade ou condi¢ao

de seguro. Condicdo daquele ou daquilo em que se pode confiar”, sendo a principal
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caracteristica a ser buscada nos meios, maquinas e pessoas. Independentemente da situacao,
ferramentas, informagdes, ou interagdes com matérias presente no local de trabalho. Todos
devem atuar, de maneira clara, para uma formagao de um meio de seguranca total de trabalho.

Seguranca, também pode ser definida como um aglomerado de ac¢des realizadas, com
o principal objetivo de reduzir danos e perdas causadas por agentes externos, podendo ser
fisico, quimico, bioldgico ou ergondomico (CARDELLA, 1999).

Dados do MPS - Ministério da Previdéncia Social (2015), apontam que o Brasil teve
um registro de 612.632 acidentes de trabalho, com um total de 2.502 dbitos, ja o estado do
Parana teve um registro de 47.337 acidentes, somando um total de 230 mortes. As trés
principais causas de afastamentos do trabalho em 2015, de acordo com a Classificagdo
Internacional de Doengas (CID 10) foram: Ferimento do punho e da mao (59.924), Fratura ao
nivel do punho e da mao (38.198) e Traumatismo superficial do punho e da mao (28.984).
Um conjunto de seis atividades econdomicas foi responsavel por aproximadamente 25% do
total de acidentes do trabalho registrados em 2015. Essas atividades sdo: Atividades de
atendimento hospitalar, Comércio varejista de mercadorias em geral, Atividades de correio,
Administracdo publica em geral, construcao de edificios e Transporte rodovidrio de cargas.

De acordo com Arra (2014), Seguranga do Trabalho no Brasil preocupa-se com a
falta de estratégias nos médios e pequenos negodcios empresariais pois, ndo demonstram
comprometimento nesse tema, apenas agindo de forma pontual quando se tem alguma
fiscalizacao ou algum cliente solicita, alguns desconhecem totalmente da legislacao existente
e isso tende a diminuir com o crescimento do desenvolvimento e assim surgimento de novas

empresas onde desconhecam de termos como “Segurancga” e “Medicina Ocupacional”.

1.5.4 NR-12 (Norma Regulamentadora- Seguranca no Trabalho).

A Lein® 6514 de 22 de dezembro de 1977, alterou o Capitulo V da Consolidagao das
Leis do Trabalho, relativo a Seguranca e Medicina do Trabalho. A Secao XI - Das méquinas e

equipamentos do novo texto legal traz o artigo 184, 185 e 186, cuja redagao ¢ a seguinte:

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

Paragrafo unico. E proibida a fabricacdo, a importacdo, a venda, a locagdo e o uso de
maquinas e equipamentos que ndo atendam ao disposto neste artigo.

Art. 185. Os reparos, limpeza e ajustes somente poderdo ser executados com as
maquinas paradas, salvo se 0 movimento for indispensavel a realizacao do ajuste.
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Art. 186. O Ministério do Trabalho estabelecera normas adicionais sobre protecdo e
medidas de seguranga na operagdo de maquinas e equipamentos, especialmente
quanto a protecdo das partes méveis, distdncia entre elas, vias de acesso as maquinas
e equipamentos de grandes dimensdes, emprego de ferramentas, sua adequacao e
medidas de protecdo exigidas quando motorizadas ou elétricas.

A NR 12, por sua vez, foi introduzida no ordenamento juridico pela Portaria GM n°
3.214 de 8 de junho de 1978, tratando exclusivamente de Maquinas e Equipamentos, com
atualizacdo em 17 de dezembro de 2010, pela portaria SIT n° 197.0s itens que relacionados

com o tema deste trabalho sdo os seguintes:

a) Sistemas de seguran¢a

12.38- As zonas de perigo das maquinas e equipamentos devem possuir sistemas de seguranga, caracterizados
por protecdes fixas, protegoes moveis e dispositivos de seguranca interligados, que garantam protecdo a satde e
a integridade fisica dos trabalhadores.
12.39- Os sistemas de seguranca devem ser selecionados e instalados de modo a atender aos seguintes requisitos:

12.39- a) ter categoria de seguranga conforme prévia andlise de riscos prevista nas normas técnicas
oficiais vigentes;

12.39- b) estar sob a responsabilidade técnica de profissional legalmente habilitado;

12.39- ¢) possuir conformidade técnica com o sistema de comando a que sdo integrados;

12.39- d) instalagdo de modo que ndo possam ser neutralizados ou burlados;

12.39- e) manterem-se sob vigildncia automatica, ou seja, monitoramento, de acordo com a categoria de
seguranga requerida, exceto para dispositivos de seguranca exclusivamente mecanicos;

12.39- f) paralisagdo dos movimentos perigosos e demais riscos quando ocorrerem falhas ou situagdes
anormais de trabalho.
12.40- Os sistemas de seguranga, de acordo com a categoria de seguranga requerida, devem exigir rearme, ou
reset manual, apds a corregdo da falha ou situagdo anormal de trabalho que provocou a paralisagdo da maquina.
12.45- As maquinas e equipamentos dotados de protecdes moveis associadas a dispositivos de intertravamento
devem:

12.45- a) operar somente quando as protecoes estiverem fechadas;

12.45- b) paralisar suas funcdes perigosas quando as prote¢des forem abertas durante a operacao;

12.45- ¢) garantir que o fechamento das protegdes por si s6 ndo possa dar inicio as fungdes perigosas
12.49-As protegdes devem ser projetadas e construidas de modo a atender aos seguintes requisitos de seguranga:

12.49- a) cumprir suas fung¢des apropriadamente durante a vida util da maquina ou possibilitar a
reposigdo de partes deterioradas ou danificadas;

12.49- b) ser constituidas de materiais resistentes ¢ adequados a contengdo de projegdo de pegas,
materiais e particulas;

12.49- ¢) fixacdo firme e garantia de estabilidade e resisténcia mecanica compativeis com os esforgos

requeridos;
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12.49- d) ndo criar pontos de esmagamento ou agarramento com partes da maquina ou com outras
protecoes;

12.49- e) ndo possuir extremidades e arestas cortantes ou outras saliéncias perigosas;

12.49- 1) resistir as condi¢des ambientais do local onde estdo instaladas;

12.49- g) impedir que possam ser burladas;

12.49- h) proporcionar condi¢des de higiene e limpeza;

12.49- 1) impedir o acesso a zona de perigo;

12.49- j) ter seus dispositivos de intertravamento protegidos adequadamente contra sujidade, poeiras e
COITOSao0, Se necessario;

12.49- 1) ndo acarretar riscos adicionais.

12.50- Quando a protecdo for confeccionada com material descontinuo, devem ser observadas as distancias de

seguranga para impedir o acesso as zonas de perigo, conforme previsto no Anexo I, item A da NR 12.

b) Componentes pressurizados

12.79- As mangueiras utilizadas nos sistemas pressurizados devem possuir indicagdo da pressdo maxima de

trabalho admissivel especificada pelo fabricante.

12.80- Os sistemas pressurizados das maquinas devem possuir meios ou dispositivos destinados a garantir que:
12.80- a) a pressdo maxima de trabalho admissivel nos circuitos nao possa ser excedida;

12.80- b) quedas de pressdo progressivas ou bruscas e perdas de vidcuo ndo possam gerar perigo.

1.5.5 Hazard Risk Analisys (HRN).

Apo6s todos os riscos serem levantados, realizou-se a categorizagdo de seguranca,
através NBR14153: 2013, NBR14009: 1997 e ISO14121-1:2007. Nesse sistema, 0S riscos
encontrados foram associados ao método Hazard Risk Analisys (HRN), criado por Chris
Steel, método em que se avalia a gravidade, probabilidade e exposi¢cdo dos riscos. Nessa
atividade pode-se categorizar os riscos avaliados e sendo necessario elaborar uma avaliagao
quantitativa da multiplicagdo de valores numéricos atribuidos a probabilidade de exposicado a
situagdo perigosa (PE), frequéncia de exposicao (FE), probabilidade maxima de perda (GPD)
e numeros de pessoas expostas (NP). Apos esse calculo os riscos serdo classificados em:
muito alto, alto e aceitavel.

O método adotado propde a avaliagcdo dos aspectos operacionais, mecanicos,

elétricos e ambiente fabril ao qual o equipamento do risco a ser avaliado. Apo6s detalhada
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analise em campo, sera determinada a categoria de riscos dos pontos analisados, através de

uma equag¢ao numeérica, descrita por:

(1)
HRN = PE x FE x GPD x NP,

em que fatores tabelados serdo mostrados em seguida.

A estimativa de risco deve ser feita par cada perigo individual por determinagao

parametros de risco.

- Grau de Severidade (GS), conforme dados quadro 1.

Quadro 1 - Grau de Severidade (GS)

GRAU DE SEVERIDADE (GS)

Arranhdo 0,1
Dilaceragdo / Doengas Moderadas 0,5
Fratura / Enfermidade Leve 2
Fratura / Enfermidade Grave 4
Perda de 1 membro / Olho 6
Perda de 2 membros / Olhos 10
Fatalidade 15

Fonte: Steel, 1990, p. 20.

- Frequéncia e duracao de exposi¢ao (FE), conforme dados quadro 2.

Quadro 2 - Frequéncia e duracdo de exposi¢do (FE)

FREQUENCIA DE EXPOSICAO (FE)
Anualmente 0,5
Mensalmente 1
Semanalmente 1,5
Diariamente 2,5
Em termos de hora 4
Constantemente 5

Fonte: Steel, 1990, p. 20.



-Probabilidade de Ocorrer (PO), conforme dados quadro 3.

Quadro 3 - Probabilidade de Ocorrer (PO)

PROBABILIDADE DE OCORRER (PO)

Quase impossivel 0.03
Altamente improvavel 1
Improvavel 1,5
Possivel 2
Alguma chance 5
Provavel 8
Muito Provavel 10
Certo 15
Fonte: Steel, 1990, p. 20.
-Numero de pessoas expostas ao risco (NP), conforme quadro 4.
Quadro 4 - Numero de pessoas expostas ao risco (NP)
NIVEL DE PESSOAS EXPOSTAS AO RISCO (NP)
1- 2 Pessoas 1
3 -7 Pessoas 2
8 - 15 Pessoas 4
16 - 50 Pessoas 8
Mais de 50 Pessoas 12

Fonte: Steel, 1990, p. 20.

- Nivel de risco HRN

Quadro 5 - Nivel de risco HRN

NIVEL DE RISCO HRN

FAIXA Descrigao

0as Desprezivel

5450 Baixo, porém significativo
50 a4 500 Alto

500 + Inaceitavel

Fonte: Steel, 1990, p. 20.

31
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2 METODOLOGIA

2.1 METODOS E TECNICAS UTILIZADAS

O presente projeto foi desenvolvido na empresa, localizada na cidade paranaense de
Quedas do Iguacu nas 25°28°48°’S e 52°51°57°W. A pesquisa foi direcionada no setor de
Emendadeiras da industria, onde se localiza a maquina Finger Jointer. Previamente foi feito
um levantamento do inventario do equipamento, usando o manual do fabricante e visitas a
area do equipamento. Logo apds, foi esquematizado uma planta baixa da area fabril no
programa AUTOCAD, mapeando a localizacdo exata do equipamento na fabrica,
posteriormente foi feito uma analise inicial, levando em consideracao o conceito de avalicao
HRN, para posteriormente estar usando o checklist criado pelo proprio autor usando itens da
norma.

ApoOs as andlises feitas, serdo expostas as mudancgas necessarias para adequar o
equipamento e para concluir foi realizado um or¢amento de todas as pecas usadas para as
mudangas, levando em consideragdo pregos atuais, para assim se ter um analise de viabilidade

das mudancas serem executadas.

2.2 AVALIACAO DOS RISCOS

Na norma NR-12 foi criada para que através dela seja possivel identificar e
classificar problemas nos equipamentos, de acordo com as necessidades do equipamento.
Checklist ¢ um item da norma que auxiliar a encontrar itens ndo conformes a norma. O
checklist ¢ formado por itens da norma que se encaixam a situagdo da maquina.

O modelo de checklist utilizado para encontrar itens conformes e nao conformes, foi
tirado da norma e encontra-se no apéndice B

De acordo com o resultado do checklist, foi possivel verificar o numero de

conformidades e ndo conformidades no equipamento atendidas pela norma, conforme grafico

1:
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Grafico 1 — Porcentagem de itens conforme / ndo conforme pela NR-12

Check- List NR-12 - Atual
Finger Joiter FH-600 - Linares

m CONFORME
m NAO CONFORME
PARCIAL

Fonte: Proprio autor.

Como ¢ possivel estar analisado no grafico, o equipamento Finger Jointer esta com
varios itens fora da norma NR-12, assim pondo em risco os seus proprios funcionarios.
Maiorias dos itens que ndo estdo conformes com a norma, sdo em itens de protecao

do operador, onde pode estar gerando um acidente resultando perda de membro.

2.2.1 Analise HRN da Finger Jointer

Atualmente a alimentacdo da madeira ¢ feita manualmente por um operador, que
insere a madeira a um transportador de correia. Parte do processo mais importante e
atualmente umas dar partes menos criticas, mesmo com a grande chance de se machucar as
maos nos ganchos de auxilio. Normalmente o processo ¢ feito por uma pessoa so, devido ao
pequeno espago.

Perante isto, segue a baixo quadro (6) de avaliagdo HRN da alimentagdo da maquina.
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Quadro 6 - Avaliagdo HRN, Mesa de alimentagéo

HRN NA CONDICAO ATUAL
Probabilidade de Ocorréncia (PO) 8
Frequéncia de Exposi¢do (FE) 5
Grau de Severidade (GS) 6
Numero de Pessoas Exspostas (NP) 1
HRN (PO x FE x GS x NP) 240

Fonte: Proprio autor.

Apo6s avaliacdo HRN, pode-se identificar que a classificacdao de risco ficou em alta,
devido a probabilidade de ser sofrer uma perda de membros superiores e até morte, devido
estar em contato a todo momento com a madeira e esteira em movimento.

Descarregamento do silo de armazenamento € feito por um pedaleira sem sistema de
emergéncia, operada por um unico operador. Acionamento pode ser considera uma parte
critica, devido controlar todo o processo de descida da madeira para a mesa de alimentagao.

Segue abaixo quadro (7) de avaliagdo HRN do pedal de acionamento.

Quadro 7 - HRN, Pedal de acionamento

HRN NA CONDICAO ATUAL
Probabilidade de Ocorréncia (PO) 8
Frequéncia de Exposi¢cdo (FE) 5
Grau de Severidade (GS) 6
Numero de Pessoas Exspostas (NP) 1
HRN (PO x FE x GS x NP) 240

Fonte: Proprio autor.

Ap6s avaliacdo do quadro, pode se identificar que a classificagcdo de risco ficou em
alta, devido a probabilidade de se travar esse pedal e comegar a vir madeira em quantidade
exagerada, ou até possibilidades de cortes e problemas ocupacionais.

Painel de operacdo da maquina, responsavel por comandar a maquina toda. Possui
em seu painel um botdo de emergéncia. Comandada geralmente apenas pelo operador da
maquina, mas que muitas vezes seus ajudantes comandam.

Segue abaixo quadro (8) de avaliagdo HRN do painel de operacao.
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Quadro 8 - HRN, painel de operagéo.

HRN NA CONDICAO ATUAL
Probabilidade de Ocorréncia (PO) 5
Frequéncia de Exposigdo (FE)
Grau de Severidade (GS) 15
Numero de Pessoas Exspostas (NP) 1
HRN (PO x FE x GS x NP) 300

Fonte: Proprio autor.

Ap6s avaliacdo do quadro, pode se identificar a classificagdo alta devido ao contato
de pessoas com partes que ficariam energizadas por condi¢cdes falhas e por falta de
sinalizagdes em portugués.

Rolo de nivelamento, responsavel pelo alinhamento das madeiras antes da entrada
para o chanframento ¢ auxiliada por um operador que manuseia a madeira para de baixo dos

rolos. Segue abaixo quadro (9) de avaliagdo HRN dos rolos de nivelamento.

Quadro 9 - HRN, rolos de nivelamento

HRN NA CONDICAO ATUAL
Probabilidade de Ocorréncia (PO) 10
Frequéncia de Exposicdo (FE) 4
Grau de Severidade (GS) 6
Numero de Pessoas Exspostas (NP) 1
HRN (PO x FE x GS x NP) 240

Fonte: Proprio autor.

Ap6s avaliacdo do quadro, pode se identificar a classificagdo alta dos riscos, devido
ao contato direto do operador com a madeira e os rolos, gerando riscos de esmagamento,
cisalhamento ou até prender os membros superiores.

Estacdo de fresagem, parte do processo onde sdo feitos os chanfros necessarios para
a montagem da madeira final.

Segue abaixo quadro (10) de avaliagdo HRN dos rolos de nivelamento.

Quadro 10 - HRN, Esta¢do de fresagem

HRN NA CONDICAO ATUAL
Probabilidade de Ocorréncia (PO) 8
Frequéncia de Exposicao (FE) 5
Grau de Severidade (GS) 6
Numero de Pessoas Exspostas (NP) 1
HRN (PO x FE x GS x NP) 240

Fonte: Proprio autor.
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Ap6s a avaliacdo do quadro, pode se identificar a classificacdo alta dos riscos, devido
ao processo de fresagem, possui em alguns momentos o contato do proprio operador com o
processo, assim gerando riscos de enroscamento dos membros superiores.

Aplicador de cola, responsavel por inserir a cola responsavel por auxiliar na colagem
da madeira final.

Segue abaixo quadro (11) de avaliagdo HRN dos rolos de nivelamento.

Quadro 11- HRN, Aplicador de cola

HRN NA CONDICAO ATUAL

Probabilidade de Ocorréncia (PO)
Frequéncia de Exposicao (FE)
Grau de Severidade (GS)
Numero de Pessoas Exspostas (NP)

HRN (PO x FE x GS x NP) 240

=o)L |00

Fonte: Proprio autor.

Ap6s a avaliacdo do quadro, pode se identificar a classificacdo alta dos riscos, devido
ser um componente hidraulico, onde pode ocorrer acidentes de prensagem dos membros
superiores e também pelo fato do operador estar em contato com a cola que € um componente
quimico, que se manuseado de maneira errada por acarretar em problemas de saude.

Transportador responsavel pela alimentacdo da estacdo de prensagem, onde possui
um operador acompanhando todo o processo.

Segue abaixo quadro (12) de avaliagdo HRN dos rolos de nivelamento.

Quadro 12- HRN, Transportador de pré-prensagem

HRN NA CONDIGCAO ATUAL

Probabilidade de Ocorréncia (PO)
Frequéncia de Exposigdo (FE)
Grau de Severidade (GS)
Numero de Pessoas Exspostas (NP)

HRN (PO x FE x GS x NP) 240

=[O (U100

Fonte: Proprio autor.

Apos avaliacdo do quadro, pode se identificar a classificacao alta dos riscos, devido
componente possuir uma esteira em movimento durante todo o processo, possuindo um

operador onde podera estar gerando um enroscamento dos membros superiores.
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Estacdo de pré prensagem, responsavel por 90% do processo de prensagem, onde
possui um operador passando por estar estacdo analisando todo o processo de prensagem.

Segue abaixo quadro (13) de avaliagdo HRN dos rolos de nivelamento.

Quadro 13 - HRN, Estacdo de pré-prensagem

HRN NA CONDICAO ATUAL
Probabilidade de Ocorréncia (PO) 10
Frequéncia de Exposi¢do (FE) 4
Grau de Severidade (GS)
Numero de Pessoas Exspostas (NP) 1
HRN (PO x FE x GS x NP) 240

Fonte: Proprio autor.

Apos a avaliacao do quadro, pode se identificar a classificagao alta dos riscos, devido
ao componente possuir itens hidraulicos, assim podendo gerar riscos de prensagem dos
membros superiores do operador, como também o fato da madeira estar escapando com

alguma madeira e atingindo operador.

Quadro 14 - HRN, Puxador

HRN NA CONDICAO ATUAL
Probabilidade de Ocorréncia (PO) 10
Frequéncia de Exposicao (FE) 4
Grau de Severidade (GS)
Numero de Pessoas Exspostas (NP) 1
HRN (PO x FE x GS x NP) 240

Fonte: Proprio autor.

Destopadeira de aproveitamento, responsavel pelo corte das madeiras apos o
processo final como no caso de uma parte apenas da madeira fique torta ou esteja com algum
defeito. Est4 parte do processo ¢ feito por um tnico operador onde ¢ realizado o corte.

Segue abaixo quadro (15) de avaliagdo HRN dos rolos de nivelamento.

Quadro 15 - HRN, Destopadeira de aproveitamento

HRN NA CONDIGCAO ATUAL

Probabilidade de Ocorréncia (PO)
Frequéncia de Exposigdo (FE)
Grau de Severidade (GS)
Numero de Pessoas Exspostas (NP)

HRN (PO x FE x GS x NP) 192

= (o |~ |00

Fonte: Proprio autor
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Ap6s a avaliacdo do quadro, pode se identificar a classificacdo alta dos riscos, devido
se tratar de uma serra circular onde ¢ um equipamento em alta velocidade, onde podem
ocorrer perdas de membros superiores, como também caso seja realizado um erro no corte
pode ocorrer arremesso de partes da madeira ocorrendo danos de visdao ou algo assim.

Prensa, a parte final do processo onde apds esta parte a madeira limpa sai pronta para a
parte de beneficiamento. Parte do processo onde possuem um operador e outro auxiliar que
auxilia na retirada da madeira e empacotamento da mesma.

Segue abaixo quadro (16) de avaliagdo HRN dos rolos de nivelamento

Quadro 16 - HRN, Prensa

HRN NA CONDICAO ATUAL

Probabilidade de Ocorréncia (PO)
Frequéncia de Exposicdo (FE)
Grau de Severidade (GS)
Numero de Pessoas Exspostas (NP)

HRN (PO x FE x GS x NP) 240

=] |01 |00

Fonte: Proprio autor.

Apos a avaliacao do quadro, pode se identificar a classificagao alta dos riscos, devido
os problemas com as prensas hidraulicas, como possui dois operadores neste processo € como
ser um processo de prensagem pode ocorrer de o operador descuidar e inserir os membros

superiores ou caso a madeira escape a atinja o rosto do operador.
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3 RESULTADOS E DISCUSSOES

Nesta parte do trabalho, serd mostrado todas as possiveis mudangas que podem ser

aplicadas no equipamento, encontradas através da analise realizada.

3.1 ADEQUACOES NO EQUIPAMENTO FINGER JOINTER

Utilizando como auxilio o checklist desenvolvido em cima da norma NR-12 e estilo
de andlise de risco HRN, pode-se chegar a uma série de melhorias € mudangas a serem

propostas, afim de reduzir os indicies de acidente.

3.1.1 Protegdes Fixas e Moveis.

Segundo o 12.38 da NR-12, as zonas de perigo do equipamento, devem possuir
sistemas de seguranca, como protecdes fixas, protegdes moveis e dispositivos de seguranca

interligados, que possam garantir a satde e integridade fisica dos trabalhadores.

A protecao mais adequada para o processo, seria implantar protecdes fixas ao redor
da parte lateral da maquina onde tem passagem de outros colaboradores da empresa, (Figura
15). Devido a sua grande durabilidade, prote¢do contra ferimentos provocados por pecas
projetadas. Para complementar as grades sera necessario implantar prote¢des moveis que no

caso seriam utilizados nas portas



Figura 15 - Projeto de instalagdo de protecdes fixas
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Fonte: Proprio autor.
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Ap0s a instalacdo das protegdes, haverd uma redugdo no nivel de acidentes, como

mostro o quadro HRN abaixo:

Quadro 17 - Analise HRN apods adequagao

HRN NA CONDICAQ APOS ADAPTACAQ

Probabilidade de Ocorréncia (PO) 1,5
Frequéncia de Exposicdo (FE) 2,5
Grau de Severidade (G9) 10
Numero de Pessoas Exspostas (NP) 1
HRN (PO x FE x GSx NP) 375

Fonte: Proprio autor.
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Para adequacgdo deste local, seria necessario instalar uma protecao de chapa furada
fixada, onde impossibilitaria de ser burlada e extinguindo os acidentes em um grau muito

baixo.

3.1.2 Inscrigdes da Maquina.

Segundo item 12.119 da NR-12, todas as escritas presentes no equipamento devem
estar escritas de forma legivel. Nos painéis de comando do equipamento, possuem escritas em
inglés (Figura 16), assim podem ocorrer um ndo entendimento do operador e até um mal-uso

do equipamento.

Figura 16 - Painel de comando

Fonte: Proprio autor.
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Para a resolugdo da conformidade encontrada, apenas a necessidade de se traduzir os
itens descritos no painel e no resto do equipamento, produzindo assim um novo adesivo para

colagem no painel.

3.1.3 Sinaliza¢do do Equipamento / Capacitagao

Segundo item 12.116 até¢ 12.124 da NR-12 trata-se das sinalizagcdes de seguranca no
local onde o equipamento esta localizado dentro da empresa.

Como ¢ de grande importancia ter um local sinalizado com os possiveis perigos,
considerando que a empresa ndo possui algumas sinalizagdes, propde-se que sejam
adicionadas placas de sinalizagdo, sendo distribuidas de acordo com a norma, como por
exemplo no caso de botdes de emergéncia, deve se ter uma placa informando a localidade do
botio com dizeres “EMERGENCIA”, também placas indicando riscos de enroscamento,

esmagamento e choques elétricos, conforme figura 17 abaixo.

Figura 17 - Exemplos de sinaliza¢des
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Fonte: Lucas Silva.

Os itens 12.135 ao 12.147 da NR-12 trata a capacitacdo dos operadores e auxiliares
que operam o equipamento. No caso, a norma que os mesmos devem receber treinamentos
compostos por conteudos teoricos e praticos com periodicidade por profissionais capacitados,
com tempo de treinamento adequado referente ao conhecimento do equipamento e sua

operacdo. Para que estes treinamentos sejam validados, devem ser realizadas avaliagdes ao



43

fim dos cursos, contendo os dados padrdes do treinamento, além de se realizar reciclagens

cada vez que ocorra uma modificagao no equipamento ou processo.
3.1.4 Dispositivos de Intertravamento.
Segundo os itens 12.44 e 12.45 diz que acesso a zona de perigo deve possuir

dispositivos de intertravamento. Na estacdo de fresagem, possuem portas que ddo acesso as

ferramentas de corte, onde podem gerar riscos de corte dos membros superiores (Figura 18)

Figura 18 - Porta de fresagem

“E
i 2
Z

Fonte: Proprio autor.

r

Para a adequagdo deste componente com a norma, ¢ necessario instalar um
componente de intertravamento (Figura 19), com programagdo para conseguir estar
totalmente dentro da norma. Este dispositivo teria de ser colocado em uma posi¢ao onde fica

impossivel de ser burlado.
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Figura 19 - Dispositivo de intertravamento
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Fonte: Proprio autor.

Apos a instalagdo do dispositivo de intertravamento havera uma diminui¢ao do nivel
de riscos de acidentes, devido a grande dificuldade de acesso, como mostra no aparelho que

aguenta até 2000N de forga, conforme o quadro 18.

Quadro 18 - Quadro HRN ap6s adequacio.

HRN NA CONDICAO APOS ADAPTACAO
Probabilidade de Ocorréncia (PO) 2
Frequéncia de Exposigdo (FE) 2,5
Grau de Severidade (GS) 2
NUmero de Pessoas Exspostas (NP) 10
HRN (PO x FE x GS x NP) 100

Fonte: Proprio autor.

3.1.5 Painel Elétrico

Segundo item 12.18 da NR-12, trata de quadros de energia das maquinas, que devem
atender alguns requisitos para estar adequado. O painel principal da maquina ndo atende
alguns dos requisitos, com a questdo de ndo possuir uma chave para manté-lo fechado (Figura

20), possibilitando o acesso de qualquer um sem um conhecimento do painel.
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Figura 20 - Painel elétrico atualmente

TLi

Fonte: Proprio autor.

Outra questdo seria que os proprios operadores acabam colocando ferramentas e
outras objetos sobre o painel, o que vai contra a letra c¢) do item 12.18, onde diz que deve
manter a limpeza e livres de objetos e ferramentas.

Para adequacdo dos painéis, tem a necessidade de instalar chaves de acesso, as
mesmas sO poderiam ser acessadas pelos técnicos responsaveis pela manutencdo do mesmo,
que neste caso seria os técnicos da elétrica. Ja para adequacdo na questdo de limpeza a
instalacdo de placas de informacao, juntamente com o treinamento dos operados com o perigo

do ndo cumprimento deste item da norma.

3.1.6 Dispositivos de Emergéncia.

Segundo item 12.18 a 12.62 da NR-12 diz sobre dispositivos de emergéncia, falando
em sua posicao e utilizacdo. A maquina possui botdes de emergéncia nao possuem chave,
onde a norma diz que ¢ necessarias chaves para um melhor seguranca do operador. Os
dispositivos ndo possuem rearme manual, onde o item 12.60.1 diz que é ao desacionamento

do dispositivo tem que ser manual, através de uma manobra correta. Botdes do equipamento
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estao localizados em lugares adequados e de facil acesso dos operadores, conforme (Figura

22):

Figura 16 - Localizagdo do dispositivo de emergéncia

Fonte: Proprio autor.

Para adequar o equipamento seria necessario trocar os botdes de emergéncia por um
modelo mais adequado, o mesmo teria que ter chave para seguranga e rearme manual, segue

abaixo exemplo de um botao dentro da norma.

Figura 17 - Exemplo de dispositivo adequado

Fonte: Schneider Electric.
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4 CONCLUSAO

Ao longo dos anos, empresas e coorporativas tem sofrido com as altas taxas de
acidentes, por este motivo buscam adquirir equipamentos seguros, adequados a norma NR-12.
Esta necessidade motivou o desenvolvimento do trabalho, podendo ser aplicado na pratica no
equipamento a ser estudado.

Para o comprimento dos objetivos, propondo as devidas adequagdes, foi de grande
importancia buscar conhecimento sobre grande numero de normas aplicaveis, assim
analisando os itens para que fosse possivel a analise e avaliacdo de cada um dos riscos
encontrados.

Os objetivos do trabalho foram atingidos com éxito, todos os pontos em nao
conformidade com as normas, foram apresentados e evidenciados. Com a avaliagdo e
classificag¢@o dos riscos, foi possivel analisar se as adequac¢des poderiam diminuir a estimativa
dos riscos.

Este trabalho ird permitir a Araupel buscar por meio de planejamento, recursos
cabiveis e execucdo das adequacdes, e ao fim, junto a um Eng. Mecanico um laudo de
adequagdo. Este trabalho normalmente ¢ executado por empresas especializadas, com custos
adicionais, mas caso a empresa possua um Eng. De Seguranca, pode estar sendo executado
diretamente pela empresa, gerando uma redug@o nos gastos de projeto.

Com a necessidade do processo de adequacao do equipamento Finger Jointer ser
continuo, fica como sugestdo de trabalhos futuros o desenvolvimento pratico das propostas

apresentas atendendo aos requisitos minimos da categoria de seguranca.
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APENDICE A - LAYOUT POSICAO EQUIPAMENTO FINGER JOINTER.
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APENDICE B - CHECK-LIST NR-12.

ITEM

12.6

12.6.1

12.7

12.8

12.8.1

12.10

12.11

12.11.1

12.12

12.13

12.16

DESCRICAO
SIM NAO PARC

Nos locais de instalagdo de maquinas e equipamentos, as areas de

circulagcdo devem ser devidamente demarcadas e em conformidade com X
as normas técnicas oficiais.

As vias principais de circulagdo nos locais de trabalho e as que

conduzem as saidas devem ter, no minimo, 1,20 m (um metro e X
vinte centimetros) de largura.

Os materiais em utilizagdo no processo produtivo devem ser
alocados em areas especificas de armazenamento, devidamente X
demarcadas com faixas na cor indicada pelas normas técnicas

oficiais ou sinalizadas quando se tratar de areas externas.

Os espacos ao redor das maquinas e equipamentos devem ser
adequados ao seu tipo e ao tipo de operagdo, de forma a prevenir a X
ocorréncia de acidentes ¢ doencas relacionados ao trabalho.

A distancia minima entre maquinas, em conformidade com suas

caracteristicas e aplicacdes, deve garantir a seguranga dos X
trabalhadores durante sua operacdo, manutencdo, ajuste, limpeza e

inspecdo, e permitir a movimentacdo dos segmentos corporais, em

face da natureza da tarefa.

As ferramentas utilizadas no processo produtivo devem ser
organizadas e armazenadas ou dispostas em locais especificos para X
essa finalidade.

As maquinas estacionarias devem possuir medidas preventivas

quanto a sua estabilidade, de modo que ndo basculem e ndo se X
desloquem intempestivamente por vibragdes, choques, forgas

externas previsiveis, for¢as dindmicas internas ou qualquer outro

motivo acidental.

A instala¢do das maquinas estacionarias deve respeitar os requisitos

necessarios fornecidos pelos fabricantes ou, na falta desses, o X
projeto elaborado por profissional legalmente habilitado, em

especial quanto a fundagdo, fixagdo, amortecimento, nivelamento,

ventilagdo, alimentacdo elétrica, pneumadtica e hidraulica,

aterramento e sistemas de refrigeragéo.

Nas maquinas moveis que possuem rodizios, pelo menos dois deles
devem possuir travas. X

As maquinas, as areas de circulagdo, os postos de trabalho e
quaisquer outros locais em que possa haver trabalhadores devem X
ficar posicionados de modo que ndo ocorra transporte ¢
movimentagdo aérea de materiais sobre os trabalhadores.

As instalagdes elétricas das maquinas e equipamentos que estejam

ou possam estar em contato direto ou indireto com dgua ou agentes X
corrosivos devem ser projetadas com meios ¢ dispositivos que
garantam sua blindagem, estanqueidade, isolamento e aterramento,

de modo a prevenir a ocorréncia de acidentes.
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12.17

12.18

12.19

12.20

12.20.1

12.21

12.24

12.25

Os condutores de alimentacdo elétrica das maquinas e
equipamentos devem atender aos seguintes requisitos minimos de
segurancga:

a) oferecer resisténcia mecanica compativel com a sua utilizagéo;

b) possuir protecdo contra a possibilidade de rompimento mecénico,
de contatos abrasivos e de contato com lubrificantes, combustiveis e
calor;

c¢) localizagdo de forma que nenhum segmento fique em contato
com as partes moveis ou cantos vivos;

d) facilitar e ndo impedir o transito de pessoas e materiais ou a
operacao das maquinas;

e) ndo oferecer quaisquer outros tipos de riscos na sua localizagao; e
f) ser constituidos de materiais que ndo propaguem o fogo, ou seja,
autoextinguiveis, € ndo emitirem substincias tdxicas em caso de

12.18. Os quadros de energia das maquinas e equipamentos devem
atender aos seguintes requisitos minimos de seguranca:

a) possuir porta de acesso, mantida permanentemente fechada;

b) possuir sinalizacdo quanto ao perigo de choque elétrico e
restri¢do de acesso por pessoas ndo autorizadas;

¢) ser mantidos em bom estado de conservagdo, limpos ¢ livres de
objetos e ferramentas;

d) possuir protegao e identifica¢do dos circuitos. e

e) atender ao grau de protecdo adequado em fungdo do ambiente de uso.

As ligacdes e derivagdes dos condutores elétricos das maquinas e
equipamentos devem ser feitas mediante dispositivos apropriados e
conforme as normas técnicas oficiais vigentes, de modo a assegurar
resisténcia mecadnica e contato elétrico adequado, com
caracteristicas equivalentes aos condutores elétricos utilizados e

PRSP PN

As instalagdes elétricas das maquinas e equipamentos que utilizem
energia elétrica fornecida por fonte externa devem possuir dispositivo
protetor contra sobrecorrente, dimensionado conforme a demanda de
consumo do circuito.

As maquinas e equipamentos devem possuir dispositivo protetor
contra sobretensdo quando a elevacdo da tensdo puder ocasionar
risco de acidentes.

Sao proibidas nas maquinas e equipamentos:
a) a utilizagdo de chave geral como dispositivo de partida e parada;
b) a utilizacdo de chaves tipo faca nos circuitos elétricos; e

c) a existéncia de partes energizadas expostas de circuitos que utilizam

energia elétrica.

Os dispositivos de partida, acionamento e parada das maquinas devem

ser projetados, selecionados e instalados de modo que:
a) ndo se localizem em suas zonas perigosas;

b) possam ser acionados ou desligados em caso de emergéncia por outra

pessoa que ndo seja o operador;

¢) impecam acionamento ou desligamento involuntario pelo operador

ou por qualquer outra forma acidental;
d) ndo acarretem riscos adicionais; e
) ndo possam ser burlados.

Os comandos de partida ou acionamento das maquinas devem
possuir dispositivos que impecam seu funcionamento automatico
ao serem energizadas.
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12.30.1

12.30.2

12.30.3

12.31

12.32

12.34

12.36

12.37

12.38

12.38.1

Deve haver seletor do nimero de dispositivos de acionamento em
utilizagdo, com bloqueio que impega a sua sele¢do por pessoas ndao
autorizadas.

O circuito de acionamento deve ser projetado de modo a impedir o
funcionamento dos comandos habilitados pelo seletor enquanto os
demais comandos ndo habilitados ndo forem desconectados.

12.30.3. Os dispositivos de acionamento simultaneos, quando utilizados
dois ou mais, devem possuir sinal luminoso que indique seu
funcionamento.

As maquinas ou equipamentos concebidos e fabricados para permitir a
utilizagdo de varios modos de comando ou de funcionamento que
apresentem niveis de seguranga diferentes, devem possuir um seletor
que atenda aos seguintes requisitos:

a) bloqueio em cada posicao, impedindo a sua mudanga por pessoas nao
autorizadas;

b) correspondéncia de cada posicao a um tnico modo de comando ou de
funcionamento;

¢) modo de comando selecionado com prioridade sobre todos os outros
sistemas de comando, com exce¢do da parada de emergéncia; e

d) a selegdo deve ser visivel, clara e facilmente identificavel.

As maquinas e equipamentos, cujo acionamento por pessoas nao
autorizadas possam oferecer risco a saide ou integridade fisica de
qualquer pessoa, devem possuir sistema que possibilite o bloqueio de

seus dispositivos de acionamento.

Devem ser adotadas, quando necessarias, medidas adicionais de alerta,
como sinal visual e dispositivos de telecomunicacdo, considerando as
caracteristicas do processo produtivo e dos trabalhadores.

Os componentes de partida, parada, acionamento e outros controles que
compdem a interface de operagdo das maquinas devem:

a) operar em extrabaixa tensdo de até 25V (vinte e cinco volts) em
corrente alternada ou de até 60V (sessenta volts) em corrente continua;
e

b) possibilitar a instalacdo e funcionamento do sistema de parada de
emergéncia, conforme itens 12.56 a 12.63 e seus subitens.

O circuito elétrico do comando da partida e parada do motor elétrico de
maquinas deve possuir, no minimo, dois contatores com contatos
positivamente guiados, ligados em série, monitorados por interface de
seguranca ou de acordo com os padrdes estabelecidos pelas normas
técnicas nacionais vigentes e, na falta destas, pelas normas técnicas
internacionais, se assim for indicado pela andlise de risco, em fun¢do da
severidade de danos e freqiiéncia ou tempo de exposi¢ao ao risco.

As zonas de perigo das maquinas e equipamentos devem possuir
sistemas de seguranga, caracterizados por protegdes fixas, protegdes
moveis e dispositivos de seguranga interligados, que garantam protegdo
a saude e a integridade fisica dos trabalhadores.

A adocdo de sistemas de seguranga, em especial nas zonas de operacao
que apresentem perigo, deve considerar as caracteristicas técnicas da
maquina e do processo de trabalho e as medidas e alternativas técnicas
existentes, de modo a atingir o nivel necessario de seguranga previsto
nesta Norma.

oI B R
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12.39

12.40

12.41

12.43

12.44

12.45

Os sistemas de seguranga devem ser selecionados e instalados de modo
a atender aos seguintes requisitos:

a) ter categoria de seguranga conforme prévia analise de riscos prevista
nas normas técnicas oficiais vigentes;

b) estar sob a responsabilidade técnica de profissional legalmente
habilitado;

¢) possuir conformidade técnica com o sistema de comando a que sdo
integrados;

d) instalagdo de modo que ndo possam ser neutralizados ou burlados;

e) manterem-se sob vigilancia automatica, ou seja, monitoramento, de
acordo com a categoria de seguranga requerida, exceto para dispositivos
de seguranca exclusivamente mecanicos; e

f) paralisagio dos movimentos perigosos e demais riscos quando
ocorrerem falhas ou situagdes anormais de trabalho.

Os sistemas de seguranga, de acordo com a categoria de seguranga
requerida, devem exigir rearme, ou reset manual, apds a correcao da
falha ou situagdo anormal de trabalho que provocou a paralisacdo da
maquina.

Para fins de aplicagdo desta Norma, considera-se prote¢do o elemento
especificamente utilizado para prover seguranga por meio de barreira
fisica, podendo ser:

a) protecdo fixa, que deve ser mantida em sua posi¢do de maneira
permanente ou por meio de elementos de fixagdo que s6 permitam sua
remoc¢ao ou abertura com o uso de ferramentas especificas; e

b) protegdo moével, que pode ser aberta sem o uso de ferramentas,
geralmente ligada por elementos mecénicos a

estrutura da maquina ou a um elemento fixo proximo, e deve se associar
a dispositivos de intertravamento.

Os componentes relacionados aos sistemas de seguranca e comandos de
acionamento e parada das maquinas, inclusive de emergéncia, devem
garantir a manutengdo do estado seguro da maquina ou equipamento
quando ocorrerem flutuacdes no nivel de energia além dos limites
considerados no projeto, incluindo o corte e restabelecimento do
fornecimento de energia

A protegdo deve ser movel quando o acesso a uma zona de perigo for
requerido uma ou mais vezes por turno de trabalho, observando-se que:
a) a protecdo deve ser associada a um dispositivo de intertravamento
quando sua abertura nao possibilitar o acesso a zona de perigo antes da
eliminag@o do risco; e

b) a prote¢do deve ser associada a um dispositivo de intertravamento
com bloqueio quando sua abertura possibilitar o

acesso a zona de perigo antes da eliminagdo do risco.

As maquinas e equipamentos dotados de prote¢des moveis associadas a
dispositivos de intertravamento devem:

a) operar somente quando as protegdes estiverem fechadas;

b) paralisar suas fungdes perigosas quando as protecdes forem abertas
durante a operagdo; e

c¢) garantir que o fechamento das prote¢des por si s6 ndo possa dar
inicio as fungdes perigosas
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12.46

12.47

12.47.1

12.47.2

12.48

12.50

12.51

12.52

12.54

12.55

12.55.1

12.56

12.56.1

12.57

Os dispositivos de intertravamento com bloqueio associados as
protecdes moveis das maquinas e equipamentos devem:

a) permitir a operagdo somente enquanto a protegdo estiver fechada e
bloqueada;

b) manter a protecdo fechada e bloqueada até que tenha sido eliminado
o risco de lesdo devido as fungdes perigosas da maquina ou do
equipamento; e

¢) garantir que o fechamento e bloqueio da protecdo por si s6 ndo possa
dar inicio as fungdes perigosas da maquina ou do equipamento.

As transmissdes de for¢a e os componentes moveis a elas interligados,
acessiveis ou expostos, devem possuir

protegdes fixas, ou moveis com dispositivos de intertravamento, que
impegam o acesso por todos os lados.

Quando utilizadas protecdes moveis para o enclausuramento de
transmissoes de forga que possuam inércia,
devem ser utilizados dispositivos de intertravamento com bloqueio.

O eixo carda deve possuir protegdo adequada, em perfeito estado de
conservagao em toda a sua extensdo, fixada

na tomada de for¢ca da maquina desde a cruzeta até o acoplamento do
implemento ou equipamento

As maquinas e equipamentos que oferecam risco de ruptura de suas
partes, proje¢do de materiais, particulas ou

substancias, devem possuir prote¢des que garantam a saude e a
seguranca dos trabalhadores.

Quando a prote¢do for confeccionada com material descontinuo, devem
ser observadas as distdncias de seguranca para impedir o acesso as
zonas de perigo, conforme previsto no Anexo I, item A.

Durante a utilizagao de protec¢des distantes da maquina ou equipamento
com possibilidade de alguma pessoa ficar na zona de perigo, devem ser
adotadas medidas adicionais de protecdo coletiva para impedir a partida
da maquina enquanto houver pessoas nessa zona.

As prote¢des também utilizadas como meio de acesso por exigéncia das
caracteristicas da maquina ou do equipamento devem atender aos
requisitos de resisténcia e seguranga adequados a ambas as finalidades.

As protegdes, dispositivos e sistemas de seguranca devem integrar as
maquinas e equipamentos, € ndao podem ser considerados itens
opcionais para qualquer fim.

Em fungdo do risco, podera ser exigido projeto, diagrama ou
representacdo esquematica dos sistemas de seguranga de maquinas, com
respectivas especificagdes técnicas em lingua portuguesa.

Quando a maquina ndo possuir a documentagdo técnica exigida, o seu
proprietario deve constitui-la, sob a responsabilidade de profissional
legalmente habilitado e com respectiva Anotagdo de Responsabilidade
Técnica do Conselho Regional de Engenharia e Arquitetura —
ART/CREA.

As maquinas devem ser equipadas com um ou mais dispositivos de
parada de emergéncia, por meio dos quais possam ser evitadas situagdes
de perigo latentes e existentes.

Os dispositivos de parada de emergéncia ndo devem ser utilizados como
dispositivos de partida ou de acionamento.

Os dispositivos de parada de emergéncia devem ser posicionados em
locais de facil acesso e visualizagdo pelos

operadores em seus postos de trabalho e por outras pessoas, ¢ mantidos
permanentemente desobstruidos.

X
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12.58

12.59

12.60

12.60.1

12.62

12.63

12.116

12.119

12.124

12.135

12.136

Os dispositivos de parada de emergéncia devem:

a) ser selecionados, montados e interconectados de forma a suportar as
condigdes de operagdo previstas, bem como as influéncias do meio;

b) ser usados como medida auxiliar, ndo podendo ser alternativa a
medidas adequadas de protecdo ou a sistemas automdticos de
seguranca;

c) possuir acionadores projetados para facil atuagdo do operador ou
outros que possam necessitar da sua utilizacao;

d) prevalecer sobre todos os outros comandos;

e) provocar a parada da operagdo ou processo perigoso em periodo de
tempo tdo reduzido quanto tecnicamente possivel, sem provocar riscos
suplementares;

f) ser mantidos sob monitoramento por meio de sistemas de seguranga;
e

g) ser mantidos em perfeito estado de funcionamento.

12.59. A funcdo parada de emergéncia nao deve:

a) prejudicar a eficiéncia de sistemas de seguranga ou dispositivos com
fungoes relacionadas com a seguranga;

b) prejudicar qualquer meio projetado para resgatar pessoas
acidentadas; e

¢) gerar risco adicional.

O acionamento do dispositivo de parada de emergéncia deve também
resultar na reten¢do do acionador, de talforma que quando a agdo no
acionador for descontinuada, este se mantenha retido até que seja
desacionado.

12.60.1. O desacionamento deve ser possivel apenas como resultado de
uma acdo manual intencionada sobre o acionador, por meio de manobra
apropriada;

As chaves de parada de emergéncia devem ser localizadas de tal forma
que todo o cabo de acionamento seja visivel a partir da posicdo de
desacionamento da parada de emergéncia.

A parada de emergéncia deve exigir rearme, ou reset manual, a ser
realizado somente apds a corre¢do do evento que motivou o
acionamento da parada de emergéncia.

As maquinas e equipamentos, bem como as instalagdes em que se
encontram, devem possuir sinalizagdo de seguranca para advertir os
trabalhadores e terceiros sobre os riscos a que estdo expostos, as
instrugdes de operagcdo e manutengdo e outras informac¢des necessarias
para garantir a integridade fisica e a satde dos trabalhadores.

As inscrigdes das maquinas e equipamentos devem:

a) ser escritas na lingua portuguesa - Brasil; e

b) ser legiveis.

Para advertir os trabalhadores sobre os possiveis perigos, devem ser
instalados, se necessarios, dispositivos indicadores de leitura qualitativa
ou quantitativa ou de controle de seguranga.

12.135. A operagdo, manutengdo, inspe¢dao e demais intervengdes em
maquinas e equipamentos devem ser realizadas por trabalhadores
habilitados, qualificados, capacitados ou autorizados para este fim.

Os trabalhadores envolvidos na opera¢do, manutencdo, inspegdo e
demais intervengdes em maquinas e equipamentos devem receber
capacitacdo providenciada pelo empregador ¢ compativel com suas
fungdes, que aborde os riscos a que estdo expostos ¢ as medidas de
protecdo existentes e necessarias, nos termos desta Norma, para a
prevengdo de acidentes e doengas.

56



12.147

12.147.1. O curso de capacitacdo deve ser especifico para o tipo
maquina em que o operador ird exercer suas fungdes e atender ao
seguinte conteudo programatico:

a) historico da regulamentacdo de seguranga sobre a maquina
especificada;

b) descrigdo e funcionamento;

¢) riscos na operagao;

d) principais areas de perigo;

e) medidas e dispositivos de seguranca para evitar acidentes;

f) protegdes - portas, ¢ distancias de seguranga;

g) exigéncias minimas de seguranga previstas nesta Norma e na NR 10;
h) medidas de seguranga para injetoras elétricas e hidraulicas de
comando manual; e

1) demonstragdo pratica dos perigos e dispositivos de seguranga.
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