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RESUMO

A influéncia do programa de seguranga na operagao da Maquina
Tampografica de servigos de Impressdao de material na produgdo de gravagdes
técnicas tem objetivo de estudar melhor a aplicabilidade do atendimento da Norma
Regulamentadora n°® 12 que se refere a Seguranca em Maquina e Equipamentos,
dando auxilio para melhorar a qualidade e redugao de custos diretos ou em série
como falhas na operagao durante a produgao e principalmente eliminando os riscos
de acidentes. A Seguranga do trabalho na operagao de maquina tampografica € um
tema nao muito conhecido por haver poucas empresas de servigcos de Impressao de
material na produgdo de gravacgdes técnicas, porém ao mesmo tempo torna sua
aplicacdo no ambito da operagdo comum por serem adotados em outros tipos ou
diversas maquinas e equipamentos. O estudo de prevencao de acidentes no
trabalho com estas maquinas tem o intuito da implantacdo de métodos de protecéo e
mecanismos de seguranca € Leiaute. Através desta analise das atividades, durante
as situacdes reais de trabalho, conseguiu-se obter os fatores de riscos basicos na
gestao aplicada em conjunto com os operadores, destacando-se como importantes:
o desconforto no trabalho relacionado a postura na situagao real de trabalho, a
fadiga decorrentes das exigéncias de produtividade, dispondo-se a orientar os
profissionais para a adequacao de Maquinas e Equipamentos, a determinadas

analises sujeitas a riscos de acidentes na operagao.

Palavras-chave: Maquina Tampografica; Gravagdes Técnicas; Seguranca do

Trabalho; Gestao de riscos;



ABSTRACT

The influence of the safety program in the operation of the pad printing
machines material printing services in production techniques recordings have to
study better the applicability of the treatment of Regulatory Standard 12 as regards
security in machines and equipment, giving aid to improve quality and reduction of
direct costs or in series as faulty operation during production and especially
eliminating the risk of accidents. The work safety in pad printing machine operation is
a subject not well known for having few printing services companies material in the
production of technical records, but at the same time makes their application under
the common operation to be adopted in other types or various machinery and
equipment. The accident prevention study in working with these machines has the
aim of implementing methods of protection and security mechanisms and Layout.
Through this analysis of activities during the real work situations, we get the basic
risk factors in the management applied in conjunction with operators, standing out as
important: the discomfort in the work related to posture in real work situation, fatigue
resulting from productivity requirements, providing up-to guide professionals to adapt
machines and equipment, some analyzes subject to risks of accidents in the

operation.

Keywords: pad printing machine; Technical recordings; Occupational Safety; Risk

management;
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1 INTRODUCAO

Tampografia € um método de impressao por transferéncia indireta de tinta, a
partir de um cliché gravado em baixo relevo com a gravura a ser impressa, por um
tampao (almofada) de silicone. Oferecendo maior definicdo e precisdo em tracos de
linhas finas, tornando-se um processo muito versatil e utilizado para imprimir em
superficies cilindricas, curvas ou planas, regulares ou irregulares. E um processo
com grande flexibilidade, na obtencdo de impressdes precisas em superficies
cbncavas, convexas, em desnivel, alto ou baixo relevo, para decorar e personalizar
uma variedade de materiais de plastico, borracha, vidro, superficie pintada, madeira,

tecido, papel, aluminio, entre outros.

Considerou-se que, desde a fase de projeto e desenvolvimento, os sistemas
de protecao devem estar incorporados ao processo, sendo proibida a
comercializacdo de maquinas e equipamentos que ndo atendam aos requisitos, em

todas as atividades econdmicas.

Este trabalho tem objetivo de apresentar uma gestdo/aplicagdo do programa
de prevencao de riscos na operagao de maquina tampografica numa empresa de
gravacgdes técnicas. Esta aplicagdo proporcionou consideraveis retornos financeiros
a organizagao, entre eles diversas vantagens competitivas e a capacitagédo dos
funcionarios quanto a prevencdao de acidentes, expandiu oportunidades de
desenvolvimento de novos projetos, melhorando indicadores de qualidade, além de

outros beneficios indiretos.
1.1 Objetivos

O estudo analisara a influencia causada ap6s aplicagdo do programa de
prevencao de riscos em maquina tampografica, desenvolvido numa empresa de
Gravagdes Técnicas, localizada em Guarulhos - SP, entre os meses de fevereiro a
agosto de 2014, com a participagado da equipe de manutengao da fabrica, lideres e
supervisores da area que utiliza o produto, além das demais areas envolvidas

(engenharia, compras, materiais, almoxarifado, dentre outros).
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1.2 Objetivos Especificos

O trabalho sera fundamentado nas Normas que definem referéncias técnicas,
em medidas de protecdo para garantir a saude e a integridade fisica dos
trabalhadores, apropriadas sempre que houver pessoas com deficiéncia, envolvidas
direta ou indiretamente no trabalho, estabelecendo requisitos minimos para a
prevencao de acidentes e doencgas do trabalho nas fases de projeto e de utilizagao
de maquinas e equipamentos de todos os tipos, inclusive a sua fabricacdo, em todas
as atividades, observados ao do disposto nas demais Normas Regulamentadoras -
NR aprovadas pela Portaria n.° 3.214, de 8 de junho de 1978, nas normas técnicas
oficiais e, na auséncia ou omissdo destas, nas normas internacionais aplicaveis,
descrevendo capacidades, componentes, sistemas de prote¢ao, procedimentos de
segurancga, situagcdes em desacordo com a normatizacdo e propor através de

sugestodes, correcdes que se fizerem necessarias.
1.3  Justificativa

O estudo visa identificar as principais caracteristicas macro-organizacionais
do sistema de organizacao do trabalho da rede produtiva just in time impactando na
gestédo integrada dos riscos de acidentes e de LER/DORT pelos operadores de

Maquinas tampografica numa empresa

Este trabalho justifica-se visando minimizar os riscos na operagdo de maquina
tampografica e a aumentar continuamente a qualidade satisfazendo a necessidades
dos de todos colaboradores da empresa estudada conquistando melhor qualidade

de vida.

Procura-se também contribuir com aplicagdo do Programa de seguranga na
operagao da Maquina Tampografica, pois € comum sua utilizagdo em areas de
operacao de maquinas e equipamentos. Em fung¢ao da pouca utilizagao e divulgacao
do Programa de seguranca na operacao da Maquina em empresas, houve interesse

em desenvolver e aplicar esta metodologia como experiéncia pessoal.
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1.4 Delimitacao do assunto

Este trabalho delimita-se ao estudo e aplicagdo do Programa de seguranga na
operagao da Maquina Tampografica, que aborda o bem estar do trabalhador em
todas as suas atividades laborais com o intuito de minimizar os processos
trabalhistas decorrentes de reclamacgdes relativas as condigdes insalubres e/ou
inseguras que por ventura venham a existir nas dependéncias e atividades

funcionais da Empresa.

Tem como escopo, nao criticar a Empresa como entidade geradora de mao
de obra e de sustento para os trabalhadores, mas unica e exclusivamente orientar e
propor medidas corretivas ou preventivas que contribuam para a melhoria da
produtividade, e das condi¢cbes de trabalho, dados aos acidentes de trabalho em
Maquina Tampografica, responsaveis por LER/DORT, que se tornaram mais
frequentes devido a intensificacdo e densidade, durante e apds a reestruturacao
produtiva, como um forte apelo social a mudangas. A prevencao desses agravos
justifica-se para a produgédo de conhecimentos que auxiliem aos que se propdéem a
lidar com realidades que visam a melhor forma de implantar recursos técnicos
disponiveis ou organizacionais que auxiliem os operadores de maquina na gestao

dos riscos em seu trabalho.
1.5 Estrutura do Trabalho

O Capitulo 2, abordara o estudo de prevencgdes a serem aplicadas para evitar
acidentes de trabalho, respaldando-se em referenciais tedricos que abrangem
Seguranca de Trabalho em Maquinas e Equipamentos, regulamentados pela NR-12.
Sera tratada a identificagdo das principais caracteristicas macro-organizacionais do
sistema de organizagao do trabalho, que impactam na gestao integrada dos riscos
de acidentes pelos operadores de maquinas, identificando os materiais utilizados e
posteriormente realizar as etapas da pesquisa.

O Capitulo 3, abrangera os métodos de observagdes da atividade de trabalho,
os dados coletados e a analise dos processos, além das orientacbes a serem

relatadas.
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Ja no Capitulo 4, serdo apresentados os resultados da avaliagao e melhorias,
diante da identificacdo das fontes de riscos presentes, direta e indiretamente, na
producdo, conforme Implantacdo do Programa de prevengao em Maquinas e

Equipamentos.

Por fim, no Capitulo 5, serdo apresentadas as conclusdes e sugestdes ou
solugdes no que tange os resultados esperados da elaboragao de planos de agéo,

tendo como base principal atendimento da NR12.
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2 REFERENCIAL TEORICO

2.1 A Prevencao baseada no ponto de vista da Atividade de
Trabalho

As estatisticas de acidentes no Brasil evidenciam que em grande proporgao,
atingem os membros superiores, acarretando lesdes por esfor¢os repetitivos (LER),
ocasionadas em sistemas de producido de linhas de Maquinas e de Equipamentos
(Almeida, 2003), principalmente nas linhas de empresas de gravagdes e industria de
brindes, pois o sofrimento musculoesquelético esta presente em muitos dos

trabalhadores (Pesquisador).

Programas de prevengcao baseados na Ergonomia do posto de trabalho
levaram a varias melhorias para minimizar o impacto do sofrimento
musculoesquelético. No entanto, essas atuagdes corretivas e preventivas nao
conseguiram abarcar a complexidade da atividade de trabalho e descobrir, através
de sua analise, os reais elementos que deveriam ser modificados e que contribuiriam

de forma efetiva para a redugao do adoecimento.

Perante um contexto, onde estdo presentes os acidentes e o sofrimento
musculoesquelético, ha de se pensar em uma prevencao de forma integrada como
uma questao central, ndo podendo estar dissociada da prevencado do adoecimento,
por estarem interligados, pois o operador lida com os riscos ligados as maquinas
perigosas, inadequacgdes de processos, exigéncias de produtividade, flexibilidade e

qualidade, fatores estes que levam a intensificacao do trabalho.

Assim, todos os elementos de protecdo que serao adicionados para evitar que
0 operador nao se acidente, fardo parte desse contexto, com diversos dispositivos
que permitirdo a protecdo em todas as contingéncias existentes na atividade de
trabalho, ndo devendo, estar dissociada de todas as exigéncias que se apresentam

nesse conjunto.

Trata-se de discutir sobre os atuais paradigmas de prevencédo baseados
apenas na relacdo homem-maquina e criar novas bases conceituais para que as
novas praticas sejam aplicadas, inserindo-se a Ergonomia e a Ergologia visando

buscar, através da atividade real de trabalho e de quem a realiza e com todos os
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elementos que ela possui, ou seja, os caminhos pelos quais se deve caminhar para
conseguir atingir os objetivos que se quer alcangar para posteriormente implantar as
protecdes levando-se em conta todos os constrangimentos existentes e o conjunto
produtivo no qual se inserem os trabalhadores para que sejam consideradas

protegdes no amplo sentido.

Na fisica ocorre que, quando se muda de ponto de vista, as leis parecem
diferentes: um deslocamento do quadro de referéncia pode levar a um
deslocamento dos conceitos, um deslocamento em nossos modos de
perceber as causas e os efeitos (DENNET e HOFSTADTER, 1987, apud
GUERIN, et al., p. 7)

Para que sejam consideradas prote¢cdes no amplo sentido, devem-se inserir
os trabalhadores, considerando-se que o mundo do trabalho vem evoluindo nas
praticas para a prevencao, tanto no que diz respeito aos acidentes quanto ao
adoecimento musculoesquelético (Almeida,2006), baseando-se em historicos sobre
os acidentes de trabalho, publicaram que na década de 30, a analise dos acidentes
era sistematizada dentro da perspectiva de que o acidente se derivava de uma
continuidade de eventos que culminavam em desventuras, introduzindo a nogao de
“atos inseguros” e “condigdes inseguras” como as causas dos acidentes. A partir dos
anos 60 e 70, os movimentos das escolas sistémicas e soOcio técnicas de
organizacao do trabalho ampliaram os conceitos sobre as etiologias dos acidentes
de trabalho para a concepg¢ao multicausal, surgindo entdo, varios métodos de
investigacdo através da pratica de aplicagdo de questionarios extensos para
identificacdo das falhas técnicas, gerenciais e/ou riscos que contribuiam para os
acidentes, utilizando o Método de Arvore de Causas. A abordagem dos acidentes de
trabalho também recebeu alguns conceitos da escola behaviorista, aprofundando-se
no comportamento humano e nos erros, buscando a causa para se atuar na
prevencdo, baseando-se na melhoria da formacdo dos operadores e do

planejamento das tarefas.

Almeida (2003) publicou a quem interessasse temas de saude e seguranga
no trabalho, uma possibilidade de revisar conceitos acerca de risco, perigo, saude e
seguranga propondo mudanga nos paradigmas, ligados aos utilizados, como
causalidade dos acidentes, os atos e condicbes inseguros. Essa publicacido
propunha uma discussdo sobre a forma de analise, principalmente dos acidentes

ocorridos em sistemas sdcios técnicos que incorporam tecnologias novas, através de
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contribuicdes de estudiosos das areas de Psicologia Social e Cognitiva, da
Sociologia, da Engenharia e da Ergonomia. Além de contribuir para a atuagcédo de
auditores fiscais do Ministério do Trabalho, utilizado por profissionais da area de
saude e seguranga do trabalho com a intengado de ampliar a visdo ainda restrita
sobre as causas dos acidentes de trabalho. Um dos pontos extraidos como principal
nas diversas abordagens propostas, € de que os acidentes respondem a uma
variedade de causas resultantes no evento; outro € de que existem aspectos
organizacionais e elementos relacionados aos sujeitos que devem ser reconhecidos
e aprofundados nessa complexa analise, avangando-se da visao simplista e
dicotémica de atos e condi¢des inseguras como fatores determinantes e unicos para

a ocorréncia de um acidente.

A inclusdo da Ergonomia', regulamentada pela NR-17, no estudo dos
acidentes de trabalho trouxe um ganho expressivo para as perspectivas preventivas,
baseando-se no amplo conhecimento do trabalho para que se possa modifica-lo
(GUERIN et al., 2001) através da aplicagdo da analise ergonémica do trabalho, na
qual os aspectos do contexto histérico social e econdmico, da tarefa prescrita, da
atividade real de trabalho e dos individuos sédo analisados. Almeida (2003) refere-se
a contribuicado da Ergonomia e de outras ciéncias para os aspectos relacionados a
variabilidade das situagdes de trabalho e a gestdo dos riscos conseguida pelos
operadores, a fim de esclarecer os caminhos que se podem caminhar para o

reconhecimento das causas dos acidentes.

Com relagdo a variabilidade, dentro da visdo ergonémica existem duas
categorias: a variabilidade normal, decorrente do proprio tipo de trabalho, como
modelos diferentes de pecas que sao solicitadas a produgdo, e a variabilidade
incidental, como o dano de maquinas, de ferramentas, problemas de projetos que
ndo permitem a execugdo normal da tarefa. (GUERIN et al., 1997, p. 48). A
possibilidade de gestdo da variabilidade pelo trabalhador é fundamental para a

gestao dos riscos na atividade de trabalho.

' Estudo da adaptacao do trabalho as caracteristicas fisioldgicas e psicolégicas do ser humano
(ABERGO - Associagdo Brasileira de Ergonomia).
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O surgimento da Ergonomia Cognitiva2 para a gestao dos riscos aborda
aspectos ligados aos conceitos de representagao para a agao baseados na historia
singular dos sujeitos nas diversas situagcbes (de vida, de formagéo, de experiéncia
profissional, de competéncia) e como seus comportamentos se modificardo de
acordo ndo s6 com o que lhes é essencial, mas também por seu estado emocional,
de saude, fisico e mental, interferindo significativamente nessa gestdo quando as
dificuldades encontradas na execucido de suas atividades superam sua capacidade
cognitiva de antecipacado restringindo suas estratégias de acdo. A auséncia de
possibilidades nos sistemas de produgdo que permitam as ag¢des ou estratégias
utilizadas pelos trabalhadores, para dar conta de uma tarefa, tem sido reconhecida

como potencialmente geradora de acidentes.

Segundo o International Ergonomics Association - IEA, a Ergonomia “trata da
compreensao das interagdes entre seres humanos e elementos de um sistema, que
modernamente se entende por todos os aspectos da atividade humana.”. Ao analisar
e propor melhorias na relagdo homem/ambiente/trabalho trata-se de uma ciéncia
multidisciplinar, que requer conhecimentos de diversas areas como Fisiologia,
Sociologia, Antropometria, Psicologia, etc, visando adaptar o trabalho as limitacbes
impostas pelo corpo humano, contribuindo, assim, para a melhoria da qualidade de

vida do homem.

Estamos, entdo, dentro de uma visdo que privilegia a compreensao do
trabalho real, o conhecimento da atividade e que deve levar em
consideragao a complexidade dos fatores que determinam a maneira com
que a atividade é realizada e as consequéncias em matéria de saude e
segurancga. Vé-se, entao, que o fato de considerar o homem como ator vai
mudar o ponto de vista a ser adotado na gestdo de riscos, em particular,
isso vai colocar em evidéncia o papel do conhecimento das atividades (sob
diferentes formas: modos operatérios, estratégias, etc.) (ALMEIDA, 2003, p.
93).

A partir dessas consideracdes pode-se pensar em formas de prevengao ou de
gestao dos riscos no trabalho, baseadas ndo apenas em barreiras e na reducao da

exposicao aos perigos, mas também alocando o homem como um agente que

? Conhecida como engenharia psicoldgica relacionada com um conjunto de processos mentais, entre
eles a percepgao, atengao, cognigao, controle motor e armazenamento e recuperagao de memoria,
analisando o impacto que esses processos tém na interagdo do ser humano e outros elementos
dentro de um sistema, abordando a carga mental de trabalho, a vigilancia, tomadas de decisao,
desempenho de habilidades, erro humano, interagcdo humano-computador e treinamento.
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organiza o trabalho através de suas acgbes e interagdes permitindo-lhe essas

atuacoes, através da analise da atividade real de trabalho.

A gestdo dos riscos no trabalho, concebida enquanto uma pratica de
especialistas, e enquanto tal, distanciada das reais possibilidades de gestao
da saude na atividade de trabalho, impede mesmo o reconhecimento, pelos
especialistas, das reais situagdes de risco. Essas se configuram em meio a
uma complexa elaboragdo de compromissos por entre os intersticios da
producao, entre padrdées normativos e variabilidades, entre os limites do
corpo e as exigéncias da producgao, entre a propria historia e a historia dos
outros que compartiham a produgdo. Permanente arbitragem, onde a
gestado da propria saude convoca muitas vezes valores desconhecidos do
mundo dos especialistas, o0 que aumenta a distancia entre estes dois
mundos, o mundo da gestao especializada da saude no trabalho e o mundo
da gestéo real da saude no trabalho. (ECHTERNACHT, 2008, p. 52).

Ao aprofundamento das questdes referentes ao que estda em jogo nas
situagdes reais de trabalho, a Ergologia, como filosofia que transita por diversas
disciplinas, vem ampliar o conceito desta atividade humana que € a do trabalho.
Dentro do propdsito de “um projeto de melhor conhecer e, sobretudo, de melhor
intervir sobre as situacdes de trabalho para transforma-las”, Schwartz e Durrive
(2003, p. 25) vém trazer a perspectiva ergologica unindo os conhecimentos da
Ergonomia aos valores das escolhas dos trabalhadores, como determinantes do
programados riscos no trabalho, tornando a Ergologia como fundamental na
producao dos saberes em relacdo as perspectivas de prevengao que se apresentam
como emergentes nesse contexto e em varios outros pertinentes a situagdes de

trabalho.

A perspectiva ergoldgica nos remete a idéia de que, para compreender algo
de nossa histéria e para agir na histéria, € preciso se colocar nesse plano,
ou seja, ha um retrabalho permanente dos valores a viver — e n6és somos
todos iguais diante desse trabalho (SCHWARTZ e DURRIVE, 2003, p. 25).

Objetivamente, busca-se através da analise da atividade, a transformacéo do
trabalhador como sujeito central, abordando o trabalho com todos os contingentes
que ele possui, trazendo o trabalhador como o responsavel direto e inequivoco do
cumprimento dos objetivos de produtividade, qualidade e gestdo de riscos através
de suas antecipacgoes, interacoes, gestoes individuais e coletivas nas situagdes de
trabalho, ndo desconsiderando como ator principal dessa peca na execugao do
trabalho bem feito, pois adoecé-lo ou acidenta-lo € como perder quem realmente faz

o espetaculo acontecer.

[...] otrabalho é infinitamente mais complicado do que podemos imaginar.
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[ ...] Fazer Ergonomia &, através da analise da atividade, dar conta desta
riqueza. Fazendo isto descobrimos o quanto é escandaloso tudo o que
impede, nas situagdes de trabalho, as pessoas empregarem todas as suas
potencialidades. E gracas a elas que as empresas sobrevivem, que os
produtos sao de boa qualidade, que as maquinas recebem manutencgao,
etc.

Fundamentalmente, é isto o oficio das pessoas. (DURAFFOURG, 2003, p.
68).

2.2 A abordagem ergondmica

Para Hubault in DANIELLOU, 2004, “a ergonomia sempre sequiu a evolugdo
da demanda industrial”, tendo suas bases inseridas dentro das modificacoes
exigidas pelas dificuldades elencadas no modelo taylorista de divisdo extrema do
trabalho. O progresso dos conceitos e das possibilidades que encontrou a
Ergonomia como campo de atuacgéo, nos conduz a desafios extremamente atuais.
Os diversos contextos produtivos, que coagem as possibilidades de atuagcdo dos
trabalhadores, sao objeto de estudo também de diversas outras disciplinas. Os
objetivos podem ser de aumento de produtividade, qualidade, saude ou seguranca,
mas todos encontram na Ergonomia a possibilidade, através da analise do trabalho,

a busca das melhores ou possiveis solugdes para as dificuldades encontradas.

Guerin et al. (2001) afirma que a analise ergondmica do trabalho contém
aspectos ligados a tarefa (tudo o que € prescrito ao operador, ou seja, 0 que ele
deve fazer) e a atividade real, onde o operador, mediante as condi¢gdes reais que
possui para realizar o que lhe foi solicitado, langa mao de estratégias para conseguir

alcancar os resultados.
2.3 Seguranca em maquinas e equipamentos

O trabalho com maquinas e equipamentos constitui uma das atividades de
maior numero de acidentes de trabalho, distinguida através da analise de uma
amostra de inquéritos de acidentes de trabalho mortais ocorridos com maquinas,
efetuados pelos Inspetores da Autoridade para as Condicdes de Trabalho (Gomes,
2008).
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A seguranga de maquinas ¢ atualmente regulada pela Diretiva Maquinas® que
estabelece o conjunto de regras reguladoras de mercado destinado aos fabricantes
e comerciantes, privilegiando a integracdo de seguranga no projeto apoiado as
especificagdes técnicas reconhecidas, regras que estabelecem as exigéncias
essenciais de segurangca a serem respeitadas nas legislagcbes e praticas
administrativas dos Estados membros e funcionam como garantia da livre circulagao

de mercadorias no espago econémico europeu (EEE).

A seguranca na utilizacao de equipamentos de trabalho, pelos trabalhadores,
€ regulados pelos Diretivos Equipamentos de Trabalho-, que estabelece o conjunto
de regras da seguranca no trabalho com esses equipamentos, destinados aos
empregadores, regras que estabelecem as prescrigdes minimas de seguranga e de
saude que devem ser respeitadas nas legislagbes e praticas, promovendo a
melhoria das condi¢cdes de trabalho assegurando a prote¢cdo da seguranca e saude

dos trabalhadores.

De acordo com o artigo publicado no sitio da STANCE BRASIL, por Antdnio
Olegario Blanco Cava, Técnico em Segurangca do Trabalho, Administrador de
Empresas, Mestre em Educacdo, Consultor e instrutor da STANCE e professor
Universitario nas areas de Gerenciamento de Riscos e Seguranga do Trabalho,
varias revisdes foram feitas nas Normas Regulamentadoras — NR’s, relacionadas a
Seguranga e Medicina do Trabalho, em especial a NR 12 — Seguranga no Trabalho
em Maquinas e Equipamentos, com base no risco representado pelo trabalho em
maquinas e equipamentos sem protecao, estabelecendo requisitos minimos para a
prevencao de acidentes e doencas do trabalho, neste tipo de atividade. Devido ao
fato que boa parte do parque industrial ndo atender aos requisitos que foram
tornados obrigatorios, as empresas deverdo se adequar a nova determinacao,
através de um planejamento para atendimento as recomendagdes da NR, com
posteriores tomadas de decisdo para a operacionalizacdo das acgobes, incluindo
estudos e melhorias dentro do planejamento estratégico, adequando as maquinas e

equipamentos podera nao colocar em risco a continuidade operacional da empresa.

® Diretiva 2006/42/CE do Parlamento Europeu e do Conselho, de 17 de maio, relativa as maquinas e
que altera a Diretiva 95/16/CE, de 29 de junho. A primeira verséo da Diretiva foi publicada em 1989.
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As maquinas e equipamentos devem garantir a segurancga dos trabalhadores
durante seu funcionamento, através de prote¢cdes adequadas nas zonas de perigo,
que devem ser parte integrante das maquinas, dificultando a tentativa, do operario,

de remové-las.

A posicao dos controles devera permitir uma operacado simples e segura, 0
comando de partida deve ser protegido e posicionado para evitar operagoes
acidentais, o comando de parada deve estar proximo ao comando de partida e os
pedais de operacgao precisam ser protegidos contra intervengao acidental. Todos os

controles deverao ser claramente identificados.

Os dispositivos de emergéncia devem parar a maquina imediatamente. Em
instalagdes que possa criar um risco adicional, devem ser instalados alarmes e

protecdes fisicas.

As macanetas, os botdes e os pedais usados em operagdes perigosas devem
ser projetados e posicionados para evitar acionamentos acidentais. Os botdes

“PARE” devem ser de facil acesso e na cor vermelha.

O material utilizado para as protecdes deve apresentar resisténcia que
suporte a projecao de uma parte da maquina, de forma que peso e o tamanho sejam
compativeis com as necessidades de remoc¢ao da protecdo. Aos materiais aplicados,
deve-se levar em consideragdo as propriedades mecanicas, térmicas, fisicas e

quimicas. (chapas metalicas, telas protetoras, tampa plastica, etc).

Quando um equipamento € adquirido, deve-se acolher aos requisitos basicos
de seguranca, de tal forma que nao haja necessidade de acrescentar protecao extra,
atentando-se a existéncia de protecdo de modo que o operador ndao se machuque,
mesmo que se distraia ou faga movimentos repentinos, além da existéncia de

Instrucdes de manutencgao e de seguranca em portugués.

O sistema Just in Time (JIT), foi desenvolvido no inicio da década de 50 na
Toyota Motors Company, Japdo, para aumentar a produtividade, apesar dos
recursos limitados (MOURA e BANZATO, 1994).

Segundo Uhlmann (1997), o conceito de JIT se expandiu, convergindo-se a
uma filosofia gerencial para eliminar desperdicios, mas colocando o componente

certo, no lugar e hora certa, introduzido a tempo de atenderem as necessidades de
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producado, adverso a abordagem tradicional de produzir, induzindo estoques

menores com custos mais baixos e melhor qualidade.

Embora a legislagdo de seguranca em Maquinas e Equipamentos tenha
evoluido na ultima década, a aplicagdo dos sistemas de seguranga nao foram
facilmente realizados pelas empresas. Para as maquinas antigas se adaptarem aos
novos sistemas, demandavam um retrofitting®, pois os sistemas implantados n&o
funcionavam de acordo com o previsto devido a incompatibilidade entre as maquinas
antigas e os sistemas novos. Muitas maquinas consideradas extremamente
perigosas como as Maquinas ou Equipamentos rotativos e de corte, prensas ou
similares com uso de sistema de trava por chaveta, deveriam ser retiradas do
mercado ou serem adaptadas de acordo a necessidade ou pelo indice de acidentes.
As maquinas novas representavam um investimento elevado, assim como a
automatizacao do parque de Maquina e Equipamentos a serem considerada
impossivel em termos de tempo e por questdes econOmicas para certas empresas.
O mercado aquecido continuava a solicitar elevados ritmos de produgéo, reduzindo
tempos de parada para manutencdo das maquinas e dificultando a implantagcao dos
sistemas de seguranga. Algumas empresas tiveram que realizar acordos de conduta
com os o6rgaos reguladores para conseguir cumprir as exigéncias normativas e

atender ao mercado para garantir os empregos.

No mercado de Maquinas e Equipamentos em franco aquecimento, com
perspectivas de aumento da produgcdo nos préoximos anos € as exigéncias de
produtividade em todas as empresas pertencentes a cadeia de produgao
aumentaram nas mesmas proporc¢oes. A introdugao de novos modelos e o aumento
no numero de produgdo em sistema just in time, com estoques reduzidos, levaram
ao aumento da energizacao do trabalho, aumentando o niumero de queixas relativas

ao sistema musculoesquelético, dada a exigéncias de produtividade, de flexibilidade

* Reforma em equipamentos, maquinas ou sistemas, sendo um procedimento moderno, efetivo e com
custo inferior as novas aquisicdes, ndao abordando simples reforma, mas modernizando-se, para a
evolugao tecnoldgica visando aumento da produtividade; redugdo dos periodos de inatividade;
reducao de riscos; recursos de programacao mais simples; garantia pegas de reposi¢do por um longo
periodo; possibilidade de integracdo em rede; retorno rapido e garantindo alternativa para novos
investimentos. Mantém-se as caracteristicas principais do equipamento, eliminando desgastes,
repondo pecas danificadas, efetuando nova pintura, reavaliando itens de seguranca e, trocando
componentes eletroeletrdnicos e acionamentos ultrapassados por os de Ultima geragao, alternativa
para empresas que precisam manter seus equipamentos confiaveis, modernos e produtivos.
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e de qualidade. Os operadores de Maquina e Equipamentos, que, além de lidar com
as questdes relativas as caracteristicas inerentes ao processo produtivo, lidavam
com a possibilidade de acidentes, uma vez que a Maquinas e Equipamentos que
oferecem grande risco de mutilagdes e outras lesbes graves, ndo soO pelas proprias

caracteristicas mas também pela idade das mesmas.

Dado o histérico dos acidentes graves nas Maquinas e Equipamentos
produzidos no brasil, devido a inexisténcia de um histérico anterior a implantagao
dos sistemas de seguranca, havia a necessidade de implantagdo conforme o
prescrito nas diversas normas e diretrizes do Ministério do Trabalho e Emprego.
Dadas as caracteristicas das maquinas, muito antigas, de grande tonelagem, do
trabalho em si (de pé, carregando chapas com pesos, tamanhos e formas variaveis)
e das exigéncias de produtividade e flexibilidade do processo, os técnicos envolvidos
nessa implantacdo, da empresa em estudo e de varias empresas do mesmo ramo
produtivo, viam-se diante dificuldades para a implantacdo dos sistemas de
seguranga. Além dos fatores econbmicos que se colocavam em pauta em relagéo
aos investimentos e a forma de fazé-los. As paradas de produgédo que iriam exigir
tais implantagdes, colocariam em risco a produtividade. Havia ainda a preocupacao
dos profissionais de saude e seguranca, a respeito dessa implantacédo
extremamente favoravel a prevencao de acidentes com mutilagées, pudesse levar a

um aumento da carga de trabalho, principalmente ligada aos fatores biomecanicos.

As normas relativas aos sistemas de seguranga nas Maquinas e
Equipamentos faziam meng¢ao a Ergonomia baseando-se em critérios biomecanicos
que deveriam ser seguidos na implantagao principalmente de dispositivos
relacionados a zona de perigo (zona de prensagem), em que o operador colocaria
as partes do corpo, mas nao muito proximos, uma vez que continuariam a
apresentar riscos para o trabalhador. Com isso, observou-se um gap entre o
prescrito e o real, ja prenunciando que as normas de seguranga nao resolveriam

todas as questdes principalmente as que ainda poderiam surgir.

[...] vocé deve estar cercado por inumeros objetos impressos em
tampografia. Desde o teclado do seu computador, as lampadas que
iluminam sua sala, passando pelos pratos decorados que utiliza nas suas
refeicoes e até mesmo nos comandos de acionamento do seu veiculo a
tampografia acompanha seu dia a dia. No entanto, ndo é s6 em produtos do
nosso cotidiano que a tampografia se faz presente. Normas técnicas e de



25

seguranga, o crescimento da personalizagado de produtos como automoveis,
eletrodomésticos e eletroeletronicos tém provocado uma grande demanda
por impressdao em pecgas para identificacdo, codificagdo e automacgao de
linhas de montagem. (artigo publicado na Revista Tecnologia Grafica, 902
edi¢do, por Simone Ferrarese, Coordenadora dos cursos de graduagao e
poés graduacdo da Faculdade Senai de Tecnologia Grafica e Guilherme de
Moura Instrutor de impressao serigrafica e tipografica da Escola Senai
Theobaldo De Nigris).

Como identificar os reais constrangimentos para o operador de Maquina
tampografica nesse contexto? Como minimizar o impacto das novas interfaces no
trabalho? Como pensar a prevengdo em um aspecto mais amplo, ndo sé de
acidentes, mas também de adoecimentos? Quais eram as reais dificuldades
apresentadas na implantagdo dos sistemas de seguranca em Maquina
tampografica? Portanto, para esta pesquisa, em um contexto de prevengao a
acidentes e LER/DORT, a implantagao dos dispositivos de seguranga representava
um problema a ser pensado de forma mais abrangente e de necessidade efetiva,

para os trabalhadores, para os 6érgados normativos e para as empresas.
2.4 As Exigéncias de Demanda - Qualidade - Flexibilidade

Com um mercado cada vez mais competitivo, apds a sua expansao tendendo
ao aumento nos volumes de producdo, levando todos os diversos niveis de

fornecedores, ao impacto do aumento dos pedidos.

Aliada ao grande volume, outra estratégia competitiva da empresa é a
qualidade de seus produtos. Programas especificos de qualidade originarios do
modelo japonés, como o CTQ (Controle Total de Qualidade) e o CEP (Controle
Estatistico do Processo), aperfeicoados ao longo dos anos. Atualmente, as
empresas contam com um Programa de Qualidade Maxima, em que sao avaliados
os itens especificos a cada processo oferecendo indicadores distintos. O principal
item de controle de qualidade das empresas € o ICP (Percepcéo Inicial do Cliente)
em relacao ao produto (COUTO, 2007, p. 66-67). Além disso, a empresa desenvolve
internamente programas onde os trabalhadores sdo sempre incentivados (com
reconhecimento financeiro e pela gestao) a apresentar sugestdes de melhorias para

0 processo produtivo, principalmente com relacao a redugao de custos.

Com relagao a flexibilidade, Salerno (1993) definiu:
[...] flexibilidade como habilidade de um sistema produtivo assumir ou
transitar entre diversos estados sem deterioragdo significativa, presente ou
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futura, de custos, qualidade e tempos, sendo uma variavel ndo homogénea,
definivel a partir de aspectos intra e extrafabrica. As necessidades de
flexibilidade de uma empresa relacionam-se a contextos definidos pela
relagdo produto-processo-mercado e pela sua opgao competitiva, nao
sendo, portanto, generalizaveis.

A empresa aborda a flexibilidade como principal caracteristica
produtiva, mostrando-se pela possibilidade de “atender rapidamente a demanda do
mercado, modificando sua producéo, ou desenvolvendo novos produtos, ou através
da sua capacidade de alterar o mix produtivo em periodos curtos de produgao”
(COUTO, 2007, p. 64).

Conceitos basicos do modelo japonés nao foram aplicados em sua totalidade,
pois algumas empresas acreditavam que, ao instituirem apenas uma das técnicas
deste modelo, praticariam o modelo como um todo. Portanto, instituiu-se apenas
partes do modelo, como: redugcdo de estoques (just in time), kan-ban®, qualidade
total e flexibilidade. As dificuldades encontradas pela falta de estrutura externa
(estradas, distancias, qualificagdo dos fornecedores, oscilagbes na economia) e de
estrutura interna (manutencao do sistema taylorista-fordista, aplicagao do trabalho
em grupos apenas com a intensificagdo do trabalho e pouco enriquecimento de
tarefas) propiciaram essa realidade, mas tornando mais eficiente a produgéo
brasileira, mesmo nao se constituindo em uma modernizagao eficaz da organizacao

do trabalho.

Este sistema de caracteristicas do modelo japonés, baseado em tayloristas e
fordistas, em just in time com uma rede extensa de fornecedores e clientes, passa
por frequentes mudancas na produtividade visando atender ao mercado e aos

fornecedores.
2.5 O Processo Produtivo

De acordo com Gaither e Frazier (2001) a administragdo da producgao

transforma insumos em produtos/servicos da organizacdo, mantendo a

® Cartdo de sinalizagao que controla os fluxos de produgéo ou transportes em uma industria. Pode ser
substituido por outro sistema de sinalizagdao, como luzes, caixas vazias e até locais vazios
demarcados. Coloca-se em pecgas ou partes especificas de uma linha de produgéo, para indicar a
entrega de uma determinada quantidade. Ao se esgotarem todas as pecgas, o aviso é levado ao seu
ponto de partida, convertendo num novo pedido de aquisicdo. Quando for recebido o cartdo ou
quando nao ha nenhuma peca na caixa ou no local definido, deve-se movimentar, produzir ou solicitar
nova produgao.
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competitividade das empresas, condicionando todos os trabalhos dos outros setores

para atender efetivamente as necessidades e as expectativas dos clientes.

A importancia do planejamento para a performance da produgédo, Corréa
(2007) pondera sobre a evolugao do conceito de planejamento estratégico e destaca

que o objetivo deste é:

[...] garantir que os processos de produgdo e entrega de valor ao cliente
sejam alinhados com a intengdo estratégica da empresa quanto aos
resultados financeiros esperados e os mercados a que pretende servir e
adaptados ao ambiente em que se insere. (CORREA, 2007, p. 56).

Se trata da aplicagdo administrativa para fatores diversificados de influéncia
direta na producdo e constantes adaptagcdes exigidas pelo mercado globalizado
atual. O sistema € formado pelos inputs, fatores transformadores e outputs,
fabricagdo de bens ou servigos. Terminologia adotada por Slack (1997) sera utilizada

para o presente estudo sendo que serao considerados:

— Inputs: entradas no processo produtivo;

— Outputs: saidas do processo produtivo.

Martins (2005), Gaither e Frazier (2001) citam a importéncia de se entender a
produgdo como um sistema inteiro e interdependente, envolvendo entrada de
matérias-primas, transformacdo, saida de produtos e controle de resultados
mantendo a melhoria continua do processo, cometendo inputs e outputs fatores

determinantes para a administragao da producao.

Slack (1997) classifica os inputs em recursos transformados e recursos de
transformacdo, que envolvem inputs internos e externos gerando outputs para

clientes internos e externos, configurando micro e macro operacoes.

O sistema produtivo envolve uma complexidade importante, tratando-se de
inputs envolvendo fatores externos a organizagdo como normas legais, politicas,
econdbmicas, passando por um processo de transformacdo sujeito a variaveis e
geram outputs tangiveis e intangiveis de influéncia direta na sociedade, constituindo-
se um ciclo continuo de decisbes gerenciais para o bom aproveitamento de recursos

e melhoria do sistema produtivo visando o bom desempenho geral do processo.
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Como os moldes ou tampografos, que sado as ferramentas das Maquina
tampograficas, podem ser construidos, remodelados ou apenas corrigidos e
consertados na ferramentaria tornando-se os modelos de gravag¢des das pegas na

area de Maquina tampografica, onde as maquinas sao dispostas em linhas.
2.5.1 As Exigéncias de Produtividade — Qualidade — Flexibilidade

Em funcdo do aquecimento do mercado e das necessidades produtivas cada
vez maiores, as pecas tampograficas variaram muito de volume, dependendo da

necessidade solicitada.

A pesquisa nas organizagcdes engloba relagdes de carater social e humano
desenvolvendo-se e destacando-se por estudos que valorizam o emprego de
métodos quantitativos para descrever e explicar fendbmenos. Observa-se a
abordagem qualitativa como promissora possibilidade de investigagcdo (GODOY,
1995; NEVES, 1996).

Em relacdo a seus fornecedores, a empresa tem altas exigéncias de
qualidade e, para isso, determina padrdes de acordo com normas especificas para o
controle da qualidade do produto aplicadas apenas aos fornecedores. Além dos
indicadores habituais praticados, os fornecedores devem possuir uma certificacdo de
qualidade especifica para o fornecimento. Outro ponto estimulado pelas empresas é
o ranking de qualidade e confiabilidade em que se enquadram as fornecedoras. A
qualidade é algo muito sério na produgdo enxuta, uma vez que a auséncia de
estoques faz com que pecas com defeito, ao serem montadas, levem a problemas
graves nos produtos finais. Os critérios de qualidade sao fatores determinantes para
os pregos dos produtos. O numero e o tipo de defeitos que surgem nas pecgas
influem no prego pago pela empresa ao produto. Todas as areas da empresa
possuem intensa ligagdo com a empresa; inclusive, nas areas de
producao/qualidade, trabalhadores da empresa ficam na empresa no sentido de

minimizar defeitos nas pegas que chegam para o cliente.

A flexibilidade produtiva da empresa fornecedora caracteriza-se pela
mudanca nos volumes de pecas estampadas podendo ocorrer varias vezes dentro
de um dia de trabalho. As frequentes modificagées no mix produtivo sdo necessarias

para atender a empresa, para conseguir produzir a tempo os volumes solicitados e
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atender a producdo em sistema just in time, devido as dificuldades logisticas
existentes. Com isso, os estoques existem, mesmo que reduzidos, porque ha
necessidade de se criar uma pequena “valvula de escape” de pecas caso o pedido
mude tao rapidamente que a empresa nao consiga produzir a tempo o que lhe foi

demandado.

Todas essas caracteristicas se refletem na area de produgao que envolve
Maquinas e Equipamentos, onde as exigéncias de produtividade, qualidade e
flexibilidade da rede just in time aparecem nas frequentes modificagdes, necessarias

para atendimento a empresa.
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3 METODOLOGIA

Inicialmente, houve uma pesquisa bibliografica em varios meios diferentes,
como livros, revistas, boletins, informativos de empresas, sites, monografias e
manual legislagdo, permitindo extrair muitas informagcbes sobre a referida

metodologia, enriquecendo o corpo principal deste trabalho.

Segundo Santos, Rossi, Jardilino, (2000), a pesquisa qualitativa se preocupa
fundamentalmente com a compreenséo e a interpretacdo do fendbmeno estudado,

tendo como principal objetivo compreendé-lo, explora-lo e especifica-lo.

No campo dos estudos organizacionais, utilizam-se diversas abordagens
metodoldgicas, tanto de carater quantitativo como qualitativo. Entretanto a escolha
do tipo deve estar associada ao objetivo da pesquisa de acordo com caracteristicas
especificas, vantagens e desvantagens, fazendo uso de diferentes métodos de
forma combinada, apelando a mais de uma fonte para a coleta de dados, coligando
o qualitativo ao quantitativo (FREITAS et al., 2000).

Posteriormente iniciou-se o encadeamento dos dados reais do estudo com a
pesquisa bibliografica relacionada ao tema abordado. Através do levantamento de
programas de prevengao de risco estruturado dentro da dindmica do projeto
realizado, evidenciaram-se as atividades intrinsecas e extrinsecas envolvidas. Em
seguida, fez-se a concatenagao destes conhecimentos para sistematizar as agdes
do projeto, melhorando a abordagem didatica, objetivando orientar e sugerir medidas
corretivas e preventivas de protecao, visando protecdo coletiva e individual,

administrativas e organizagao do trabalho.
3.1 Caracterizacao Da Empresa Estudada

Nessa etapa foi feita a selecao de uma Empresa de Gravagdes Técnicas que
possuisse Maquinas Tampografica manuseadas por operadores, com alta demanda
de produgao em servigos de impressao de material de gravagdes técnicas. Na época
da coleta de dados essa empresa contava com o total de 49 funcionarios, onde 39
estavam alocados no setor de gravagoes técnicas, com 19 funcionarios no Setor de
tampografia, entre eles, 10 funcionarios eram destinados ao trabalho de gravagoes

técnicas.
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3.2 Materiais utilizados e métodos de observacao

Foram utilizados durante as observagdes da atividade de trabalho registros
com papel e lapis, contagens de tempo dos ciclos reais com cronémetro, gravagoes
em maquina digital para analise e validagdo dos observaveis pelos proprios
operadores em comparagao. Anteriormente, as observagdes gerais, foram coletados
os dados relativos a producao nas diversas areas da empresa, como: produc¢ao,
setor de cronoanadlise, ou seja, processo de controle de produgcdo do trabalho,

produgao, segurancga do trabalho e qualidade, para orientar as observacgdes.

Os dados foram coletados em entrevistas dirigidas e na avaliagcdo dos
documentos referentes as anotagdes especificas de cada area para que se pudesse
compreender o processo de produgdo e a forma de organizagdo do trabalho.
Posteriormente, os dados foram organizados para que se pudesse embasar a
escolha do foco da analise em determinada linha e em determinado posto de

trabalho.
3.3 O Campo Empirico

Traremos os dados obtidos através da analise ergonémica da atividade dos
prensistas de uma empresa de Servicos de impressao de material na producao de
gravacgdes técnicas de Guarulhos que trabalha no sistema just in time, durante o
processo de instalagdo dos sistemas de seguranga exigidos pelo Programa de
Protecdo de Riscos em Maquina tampografica e Similares e a franca expansao da
producao devido ao aquecimento do mercado de impressdo em materiais como:
plastico, borracha, vidro, superficie pintada, madeira, tecido, papel, aluminio, entre

outros.
3.4 Dificuldades encontradas na analise da atividade

Muitas dificuldades foram encontradas para a realizacdo da analise da
atividade de trabalho. Primeiramente, para esta pesquisa, houve uma adaptacéo e
quebra do paradigma dos conceitos de analise ergondmica. A formagao de medicina
do trabalho resultante de especializagdo em uma ergonomia originada da cultura

angloamericana, baseada numa visao mais biomecéanica, remetendo-se a relagao
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direta entre os disturbios osteomusculares e as atividades repetitivas, idealizando
projetos e melhorias para atender a essa demanda especifica, o que nem sempre

resolve os problemas relacionados as contingéncias que envolvem o trabalho.

Nao se propde a descaracterizacdo do valor que os estudos podem
apresentar em determinadas situag¢des, mas abranger um olhar mais profundo sobre
o trabalho. Entender a complexidade que envolve o trabalho conseguindo propor,
com a real participagao dos trabalhadores, as melhorias que permitam a atividade
real. Alguns problemas especificos as observagdes ocorreram: a parada da linha
para alguma manutencao no momento da observagao; a mudanga na programacao
da producao, dificultando o acompanhamento das gravacdes da peca considerada a
mais pesada da linha; impossibilitando a observagcdo nos primeiros momentos de
instalagado dos dispositivos de seguranca; e de verificagdo de outros horarios de
trabalho com outros conjuntos de trabalhadores para validar se as condigcbes se

repetiam nas mesmas configuracgoes.
3.5 Inspecao visual dos postos de tampografia

Com relacdo as avaliagbes da maquina e equipamentos, com objetivo de
atender ao disposto da NR-12 da Portaria 3.214 de 08 de junho de 1978, as
maquinas tampografica devem atender as medidas seguranga citadas no objeto
deste estudo, conforme os itens das clausulas 12.38 e 12.39 da Norma
Regulamentadora supracitada. Sdo consideradas medidas de protegdo, a serem
adotadas nessa ordem de prioridade: medidas de protecao coletiva; medidas
administrativas ou de organizagao do trabalho; e medidas de protegao individual. A
concepgao de maquinas deve atender ao principio da falha segura. Logo apds a
selecdo da empresa, foi feita uma visita aos postos de trabalho selecionados, para
observar, estudar e registrar, através de informacgdes fornecidas pela Empresa, as
condicbes e operacdo da Maquina Tampografica e dos empregados no

desenvolvimento das tarefas. Esta avaliagao foi efetuada nas seguintes etapas:

1. Quanto ao leiaute (Figura 1), analisou-se:
1.1. Arranjo fisico e instalagoes.
1.2. Meios de acesso permanentes.

1.3. Sinalizacao.
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Figura 1 — Leiaute do Setor de Tampografia
Fonte: Empresa Pesquisada (2015)

Basicamente, pensou-se na simplificacdo do trabalho através da eliminagao
de fatores que n&o agregam valor ao produto e aumento de produtividade. A
mudanca de leiaute foi necessaria para reduzir o transporte entre os postos de
trabalho, visando meios de acesso seguro e reducado de tempo de produgdo, em
atendimento a NR-12. Para os meios de acesso foi previsto a movimentagao de
produtos por meios de esteiras motorizadas com controle de velocidades facilitando
a acessibilidade evitando transporte manual de cargas durante a produgédo. Quanto
a sinalizacao, foram utilizados os padrées da NR-26 para prevencao de acidentes,
identificando os equipamentos de segurancga, delimitando areas, identificando as

canalizagbes empregadas e advertindo contra riscos.

2.  Quanto aos Equipamentos (Figura 2), considerou-se:
2.1. Dispositivos de partida, acionamento e parada.
2.2. Dispositivos de parada de emergéncia.
2.3. Aspectos ergonémicos.
2.4. Riscos adicionais na operacao de Maquina.
2.5. Manuais de Operacao e Manutencao.
2.6. Manutencao, inspecao, preparagao, ajustes e reparos.
2.7. Procedimentos de trabalho e seguranca.
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Figura 2 — Maquinas e Equipamentos
Fonte: Empresa Pesquisada (2015)

Houve adog¢do de medidas de protecao para prevencdo de acidentes e
agravos a saude relacionados ao trabalho, mantendo as condigdes de integridade e
funcionalidade do sistema de seguranga da maquina, através de plano de acao para
adequacao e implantagdo de atuagdes de acordo com o diagndstico e avaliagéo de
risco constatada. Os trabalhadores foram orientados quanto a operacdo de

dispositivos de seguranca e operacgoes rotineiras, de manutengao e de emergéncia.

3. Quanto ao Ambiente de Trabalho (Figura 3):
3.1. Transporte de materiais.

3.2. Aspectos ergonémicos.

Tendo em vista que o operario tem mais movimentagao ao pegar material nas
caixas e colocar no ferramental onde é efetuada a gravagao técnica, torna-se forte
candidato as Lesdes por acidentes com as maos, doencas por esforco repetitivo e
lesdes por conta do estressamento da coluna lombar por ter de realizar movimentos
que requer acionamento continuo desses grupamentos musculares, e em
atendimento a NR-17, analisou-se a capacidade de carga para 0s quais 0s
equipamentos foram projetados, além da periodicidade de parada durante o
processo com o intuito de coibir a reversao de movimentos. Quanto aos aspectos
ergondmicos, foram substituidas as cadeiras e implementado o uso de esteiras com
o intuito de eliminar barreiras que dificultam a execucdo de suas atividades e

prevenir doencgas por esforgos repetitivos € movimentagdo manual de carga.
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Figura 3 — Ambiente de Trabalho
Fonte: Empresa Pesquisada (2015)

3.5.1 Selecao da Amostra

Para o estudo organizacional, a pesquisa quantitativa permite a comparagao
de opinides, reagdes, habitos e atitudes em um grupo, por meio de amostra
estatistica. (DENZIN; LINCOLN, 2005; NEVES, 1996; HAYATI; KARAMI; SLEE,
2006).

Na empresa selecionada o setor de tampografia, na época do levantamento
de dados, havia atividade produtiva para apenas 05 funcionarios em cada posto.

Portanto, realizou-se um censo.
3.5.2 Procedimento de coleta de dados.

A pesquisa de campo é realizada apds estudo bibliografico, do pesquisador,
para que tenha conhecimento do assunto. E a etapa em que vai definir os objetivos
da pesquisa, as probabilidades, o meio de coleta de dados, tamanho da amostra,
tabulacdo e analise dos dados. (MARCONI & LAKATOS, 1996).

Foi utilizada a pesquisa Exploratéria (MATTAR, 1996), com abordagem de
investigacdo empirica (MARCONI & LAKATOS, 1996), através da coleta de dados
com amostra nao aleatoria acidental (LEVIN, 1987; MATTAR, 1996), pelo meio de
entrevistas padronizadas (MARCONI & LAKATOS, 1996).

No setor de tampografia foram observados e fotografados durante 6 periodos,

0 que equivaleu a 48 horas distribuidas ao longo de trés dias, sendo que em 02
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periodos a atencdo se voltou para Analise de Operacado e Avaliagdo do Aspecto

Ergondémico

Concomitantemente ao desenrolar dos ciclos de trabalho foram preenchidos,
por um especialista, os questionarios (Anexo 2) de ambos os protocolos, e aplicagao
de Avaliacdo (Anexo 1) referente a normalizagcdo do Ministério do trabalho NR-12,
havendo nesta etapa uma forte interacdo entre o especialista e os operarios, a fim

de dirimir eventuais duvidas de interpretacoes.
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4 RESULTADOS E DISCUSSAO

O objetivo do projeto foi identificar as fontes de riscos presentes e suas
influencias, direta e indireta, na producdo. Em seguida foram apresentados os
resultados da avaliagdo e a melhoria no Leiaute conforme Implantagcao do Programa

de prevencao em Maquinas e Equipamentos.

Os Resultados obtidos, referenciados nas Normas Técnicas e Normas
Regulamentadoras do Ministério do Trabalho e Emprego, resumiram-se na avaliagao
da postura do operador que constantemente sentado junto ao Ferramental da
Maquina Tampografica durante toda sua jornada de trabalho, ressaltando-se a
importancia de compreender que o posto de trabalho abrange ndo s6 quem executa
as tarefas, mas o espaco fisico e os objetos materiais que ali se encontram e fazem

parte da organizagao.

Ao inspecionar o setor, o leiaute estava disposto de forma que prejudicava o
trafego, a distancia entre a localizagao fixa de materiais e o operador era deficiente e
havia falta de sinalizagcdo delimitando os espacos, conforme demonstrado nas

Figuras 4 e 5.

Figura 4 — CondigGes de Trabalho antes e depois do uso de esteiras
Fonte: Empresa Pesquisada (2015)
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Figura 5 - Arranjo fisico e instalagdes das Maquinas e Equipamentos antes do Programa NR-12
Fonte: Empresa Pesquisada (2015)

Posteriormente, com o intuito de reduzir o tempo de locomog¢ao para aumento
de produtividade, foi implantada a reducao de distancia entre os postos de trabalho e
maquinas, e efetuada a minimizagao de cruzamentos para melhoria da organizacao
e estratégia na execugdo das atividades. Foram implementadas ainda, faixas de

circulagéo, inexistentes anteriormente, visando prevengao de acidentes (Figura 6).

Figura 6 - Arranjo fisico e instalagdes das Maquinas e Equipamentos depois do Programa NR-12
Fonte: Empresa Pesquisada (2015)
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Foram adotadas ginastica laboral ou revezamento criando um clima de mais
disposicdo e menos tensdo causada pelo estresse do trabalho conforme a Norma
Regulamentadora n 17; vias principais, areas de circulagdo e espagos ao redor das
maquinas foram devidamente demarcadas com distancias seguras; foram
demarcados e alocados em areas especificas de armazenamento dos materiais de
utilizacdo no processo produtivo; foram efetuadas sinalizagbes de seguranga e
aterramento contra choque eletrico; ministrados treinamentos e cursos para
operadores de maquinas, pessoal envolvido na manutencao e lideres e efetuada a
melhoria no Aspecto Ergonomico na operagdo de Maquinas, com novos projetos e

acessibilidade tais como a implementacéo de esteiras.

De acordo com o levantamento de ndo conformidades encontradas nas

condigdes de trabalho e producao, foram adotadas as seguintes agdes corretivas:

1. A ginastica laboral ou revezamento a qual cria um clima de mais
disposicdo e menos tensao causada pelo estresse do trabalho conforme

a Norma Regulamentadoran 17.

2. As vias principais areas de circulagcdo e espacos ao redor das

maquinas com distancias seguras e devidamente demarcadas.

4. Os materiais de utilizagcdo no processo produtivo alocados em areas

especificas de armazenamento, e devidamente demarcadas;
5. Asinalizagéo de seguranga e aterramento contra choque eletrico

6. Foram ministrados treinamentos e cursos para operadores de maquinas,

pessoal envolvido na manutencao e lideres e;

7. Melhoria no Aspecto Ergonomico na operagao de Maquinas, com novos

projetos e acessibilidade.
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Figura 7 — Grafico de Comparacao dos Resultados antes e apds Implementagao
Fonte: Pesquisador

ApOs a implementacdo do programa de acordo com, foi constatada a
diminuicdo de 30% nas solicitacbes de afastamentos por acidentes e doencas

laborais, demonstrado na Figura 7.

Salientou-se ainda, a importancia da educagdo dos trabalhadores e
empresarios quanto a consciéncia da importancia da Seguranca do Trabalho a
prevencao, protecao e promocao da saude dos trabalhadores, fazendo-os entender
que o acidente de trabalho deve ser visto como uma forma de violéncia contra a
saude do trabalhador e que o estudo analitico dos fatores de risco levem a
implementagdo de acbes que visem condigdes de trabalho mais seguras,
culminando com a reduc¢ao no nivel de acidentes e doencas laborais, promovendo
iniciativas para possibilitarem a reducao de problemas tao graves como os acidentes

e doencgas de trabalho.
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5 CONCLUSOES

O objetivo central do projeto foi identificar as fontes de riscos presentes e
suas influencias, direta e indireta, na produgdo. Com os resultados da avaliagao,
foram elencadas a falta de um modelo prevencionista e de um programa de geréncia
de riscos e normalizagdo para minimizar os aspectos de reducao do crescimento da

empresa.

A partir do referencial tedrico estudado influenciado pelo programa de
atendimento a NR-12, que aborda a Segurangca em Maquina e Equipamentos e dos
estudos na visdo do pesquisador, pode-se realizar melhoramento do processo
produtivo, layout e setores interligados para o bom desempenho do setor produtivo,
rumando pela produtividade, qualidade e favorecendo melhores rendimentos
empresariais, além da implementacdo de acbes corretivas para a melhoria das
condigbes ergondmicas de trabalho e orientagbes sobre fatores de riscos e

acidentes de trabalho aos operarios.

As falhas encontradas e analisadas podem ser melhoradas através de
pequenos investimentos financeiros, necessitando de grandes investimentos

pessoais de empenho, adaptacao e treinamento para novas rotinas produtivas.

A adaptagdo de um processo ja existente a novas rotinas de treinamento de
funcionarios e implementacdao de nova filosofia de trabalho, em que todos devem
estar empenhados através do conhecimento da importancia de cada atitude para o

resultado final.

Ao final do estudo, p6de-se perceber a importancia da analise do processo
produtivo, da empresa pesquisada, para sua otimizacao e inferir consideracdes a
respeito dos fatores observados. O acompanhamento possibilitou a visualizacao de
importantes pontos de melhoria para a otimizagdo no desempenho geral da

producao considerando-se a produtividade, prazos e qualidade dos produtos.

O resultado se fez positivo na produgdo e no aprendizado da gestdo
operacional e manutencao, salientando a importancia do programa de seguranca na
postura e no método de trabalho, garantindo melhor produtividade. Sua eficacia

deu-se através da orientagdo dos profissionais quanto a adequag¢ao de Maquinas e
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Equipamentos sujeitos a riscos de acidentes em sua operagao, visando garantir a
saude e integridade fisica, utilizando-se de requisitos que minimizam ocorréncias de
acidentes e doencas do trabalho, além da adocdo de medidas corretivas e
preventivas para a melhoria das condigdes na execugdo de suas tarefas e
consequentemente melhorando a produtividade. A introducdo de capacitacao e

desenvolvimento de novos projetos gerou melhores indicadores de qualidade e

consideraveis retornos financeiros a organizagao
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7 ANEXOS
71 Avaliagao, inspecao e recomendacoes

ANEXO 1

SEGURANCA E SAUDE NO TRABALHO
AVALIACAO, INSPECOES DE EFETIVIDADE E RECOMENDACOES

As disposicoes desta Pesquisa referem-se a mdquinas e equipamentos, exceto nos itens em que
houver mengao especifica guanto a sua aplicabilidade.

12.6.  Nos locais de instalacao de mdquinas e equipamentos, as dreas de circulacao devem ser
devidamente demarcadas e em conformidade com as normas téenicas oficiais.

Atendido SIM( ) NAO ( ) Como adequar

Evidéncias: Recomenda-se:

12.7. Os materiais em utilizagao no processo produtivo devem ser alocados em dreas especificas
de armazenamento, devidamente demarcadas com faixas na cor indicada pelas normas
técnicas oficiais on sinalizadas quando se tratar de dreas externas.

Atendido SIM( ) NAO ( ) Como adequar

Evidéncias: Recomenda-se:

12.8.  Os espagos ao redor das mdquinas e equipamentos devem ser adequados ao seu tipo e ao
tipo de operagdo, de forma a prevenir a ocorréncia de acidentes e doengas relacionados ao

trabalho.
Atendido SIM( ) NAO ( ) Como adequar
Evidéncias: Recomenda-se:

12.9.  Os pisos dos locais de trabalbo onde se instalam mdquinas e equipamentos e das dreas de
cirenlagao.

Atendido SIM( ) NAO( ) Como adequar

Evidéncias: Recomenda-se:
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Atendido

12.11.  As mdquinas estaciondrias devem possuir medidas preventivas quanto a sua estabilidade,

de modo que nao basculem e nao se desloguem intempestivamente por vibragoes, choques,
forgas externas previsiveis, forcas dindniicas internas ou qualquer ontro motivo acidental.

Evidéncias:

SIM( ) |NAO( )

Como adequar

Recomenda-se:

Atendido

12.13.  As maquinas, as dreas de circulagao, os postos de trabalho e quaisquer ontros locais em

que possa haver trabalhadores devem ficar posicionados de modo que nao ocorram
transporte e movimentagdo aérea de materiais sobre os trabalhadores.

Evidéncias:

SIM( ) |NAO( )

Como adequar

Recomenda-se:

12.14. As instalacies elétricas das mdquinas e equipamentos devem ser projetadas e mantidas de
modo a prevenit, por meios seguros, os perigos de chogue elétrico, incéndio, explosio e

outros tipos de acidentes, conforme previsto na NK 10.
Atendido SIM( X) NAO( ) Como adequar
Evidéncias: Recomenda-se:

12.24.  Os dispositives de partida, acionamento e parada das mdquinas devem ser projetados,
selecionados e instalados |[...]

Atendido

Evidéncias:

SIM(X) |NAO( )

Como adequar

Recomenda-se:
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12.36.  Os componentes de partida, parada, acionamento e outros controles que compoen a

interface de operagao das mdquinas |...]
(V'ide prazos no Art. 4° da Portaria SIT n.” 197, de 17 de dezembro de 2010)

Atendido SIM(X) |NAO( ) Como adequar

Evidéncias: Recomenda-se:

12.38.  As zonas de perigo das mdquinas e equipamentos devem possuir sistemas de seguranga,
caracterizados por protegoes fixas, protecoes moveis e dispositivos de seguranga
interligados, que garantam protegio a satide e a integridade fisica dos trabalhadores.

Atendido SIM( X) |[NAO( ) Como adequar

Evidéncias: Recomenda-se:

12.39.  Os sistemas de seguranca devem ser selecionados e instalados de modo a atender aos
requisitos |...|
(V'ide prazos no Art. 4° da Portaria SIT n.” 197, de 17 de dezenibro de 2010)

Atendido SIM( ) NAO( ) Como adequar

Evidéncias o sistema: Recomenda-se:

12.41.  Para fins de aplicagio da NR-12, considera-se protecio o elemento especificamente
utilizado para prover seguranca por meio de barreira fisica, |...]

Atendido SIM( ) NAO ( X ) Como adequar

Evidéncias: Recomendacdes:

12.42. Para fins de aplicacdo da NR-12, consideram-se dispositivos de seguranca os componentes
que, por si 56 ou interligados oun associados a protegies, reduzanm os riscos de acidentes e
de outros agravos a sadide, |...]

Atendido SIM( ) NAO ( ) Como adequar

Evidéncias: Recomendacdies:
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12.45.  As mdquinas e equipamentos dotados de protecoes moveis associadas a dispositivos de

intertravamento |...|

(V'ide prazos no Art. 4° da Portaria SIT n.” 197, de 17 de dezembro de 2010)

Atendido

SIM (

)

NAO( )

Como adequar

Evidéncias:

Recomendacoes:

12.46.  Os dispositives de intertravamento com blogueio associados as protecoes moveis das
mdquinas e equipanentos |...|
(V'ide prazos no Art. 4° da Portaria SIT n.” 197, de 17 de dezenibro de 2010)

Atendido

SIM (

)

NAO( )

Como adequar

Evidéncias:

Recomendacdes:

12.47.  As transmissies de forca e os componentes moveis a elas interligados, acessiveis ou

expostos, devem possuir protecoes fixas, ou moveis com dispositivos de intertravamento,
que impecanm o acesso por todos os lados.

Atendido

SIM (

)

NAO ( )

Como adequar

Evidéncias:

Recomendacdes:

12.49.  As protecoes devem ser projetadas e construidas de modo a atender aos requisitos de

seguranga |...|

Atendido

SIM (

)

NAO( )

Como adequar

Evidéncias:

Recomendacdes:

12.58.  Os dispositivos de parada de emergéncia |...]

Atendido

SIM (

)

NAO ( )

Como adequar

Evidéncias:

Recomendacdes:
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12.59. A funcio parada de emergéncia nao deve |...]

Atendido SIM( ) NAO( ) Como adequar

Evidéncias: Recomendacdes:

12.64. As maquinas e equipamentos devem possuir acessos permanentemente fixados e seguros a
todos os seus pontos de operacdo, abastecimento, inser¢ao de matérias-primas e retirada de
produtos trabalhados, preparagio, manutengio e intervengao constante.

Atendido SIM( ) NAO( ) Como adequar

Evidéncias: Recomendacdes:

12.68. As passarelas, plataformas, rampas e escadas de degrans devem propiciar condicies seguras
de trabalho, circulacao, movimentacao e manuseio de materiais |...|

Atendido SIM( ) NAO( ) Como adequar

Evidéncias: Recomendacdes:

12.74.  As escadas de degraus sem espelho |...]
(V'ide prazos no Art. 4° da Portaria SI'T n.” 197, de 17 de dezenibro de 2010)

Atendido SIM( ) NAO( ) Como adequar

Evidéncias: Recomendacaes:

12.75.  As escadas de degraus com espelho |...]
(V'ide prazos no Art. 4° da Portaria SIT n.” 197, de 17 de dezenibro de 2010)

Atendido SIM( ) NAO( ) Como adequar

Evidéncias: Recomendacdes:
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12.78.  As mangueiras, tubulaces e demais componentes pressurizados devem ser localizados ou
protegidos de tal forma que uma sitnagio de ruptura destes componentes e vagamentos de
fluidos, nao possa ocasionar acidentes de trabalho.

12.79.  As mangueiras ntilizadas nos sistemas pressurizados devem possuir indicagao da pressao
maxima de trabalbo admissivel especificada pelo fabricante.

Atendido SIM( ) NAO( ) Como adequar

Evidéncias: Recomendacoes:

12.94. As mdquinas e equipamentos devem ser projetados, construidos e mantidos com

observancia.
Atendido SIM( ) NAO( ) Como adequar
Evidéncias: Recomendacdes:

12.95. Os comandos das mdquinas e equipamentos devem ser projetados, construidos e mantidos
com observancia.

Atendido SIM( ) NAO( ) Como adequar

Evidéncias: Recomendacaes:

12.97. Os assentos utilizados na operacdo de mdquinas devem possuir estofamento e ser
ajustdveis a natureza do trabalho executado, além do previsto no subitem 17.3.3 da

NR-77.
Atendido SIM( ) NAO( ) Como adequar
Evidéncias: Recomendacdes:

12.100. Os postos de trabalho das mdquinas e equipamentos devem permitir o apoio integral das
plantas dos pés no piso.

Atendido SIM( ) NAO( ) Como adequar

Evidéncias: Recomendacdes:
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12.106. Para fins de aplicagio da NR-12, devem ser considerados os riscos adicionais |...]

Atendido

SIM (

)

NAO( )

Como adequar

Evidéncias:

Recomendacoes:

12.112. As manutengies preventivas e corretivas devem ser registradas em livro priprio, ficha ou
sistema informatizado, |...]

Atendido

SIM (

)

NAO( )

Como adequar

Evidéncias:

Recomendacdes:

12.112.1. O registro das manutengoes deve ficar disponivel aos trabalbadores envolvidos na
operagdo, manutencdo e reparos, bem como a Comissao Interna de Prevencao de
Acidentes - CIPA, ao Servico de Seguranca e Medicina do Trabalho - SESMT e a
fscalizagao do Ministério do Trabalho e Enmprego.

Atendido

SIM (

)

NAO( )

Como adequar

Evidéncias:

Recomendacdes:

12.113. A manutencdo, inspecao, reparos, limpeza, ajuste e outras intervengdes que se fizeren:
necessdarias devem ser executadas por profissionais capacitados, qualtficados ou
legalmente babilitados, formalmente antorizados pelo empregador, com as maquinas e

equipamentos parados e adogio dos seguintes procedimentos:

Atendido

SIM (

)

NAO( )

Como adequar

Evidéncias:

Recomendacdes:

12.116.  As mdquinas e equipamentos, bem como as instalagoes em que se encontranm, devens
possuir sinalizacdo de seguranca para advertir os trabalbadores e terceiros sobre os
riscos a que estdo expostos, as instrugoes de operagdo e manutencdo e outras
informagies necessdrias para garantir a integridade fisica ¢ a satide dos trabalbadores.

Atendido

SIM (

)

NAO( )

Como adequar

Evidéncias:

Recomendacdies:
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12.117. A sinalizacao de seguranga |...].

Atendido SIM( ) NAO( ) Como adequar

Evidéncias: Recomendacoes:

12.121.  Devem ser adotados, sempre que necessdrio, sinais ativos de aviso ou de alerta, tais
como sinais luminosos e sonoros intermitentes, que indiguem a iminéncia de um
acontecimento perigoso, como a partida ou a velocidade excessiva de uma maguina.

Atendido SIM( ) NAO( ) Como adequar

Evidéncias: Recomendacdes:

12.122.  Exceto quando houver previsao em outras Normas Regulamentadoras, devem ser
adotadas as cores para a sinalizagdao de seguranca das mdquinas e equipamentos.

Atendido SIM( ) NAO( ) Como adequar

Evidéncias: Recomendacaes:

12.123.  As mdquinas e equipamentos fabricados a partir da vigéncia NR-12 devem possuir
et local visivel as informagies indeléveis.

Atendido SIM( ) NAO( ) Como adequar

Evidéncias: Recomendacdes:

12.125.  As mdquinas e equipamentos devem possuir manual de instrucoes fornecido pelo
fabricante ou importador, com informagoes relativas a seguranga em todas as fases de

utilizagao.
(V'ide prazos no Art. 4° da Portaria SIT n.” 197, de 17 de dezembro de 2010)
Atendido SIM( ) NAO( ) Como adequar
Evidéncias: Recomendacdes:

12.127.  Os manuais |...]

Atendido SIM( ) NAO( ) Como adequar

Evidéncias: Recomendacdies:
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12.128.  Os mannais das maquinas e equipamentos fabricados ou importados a partir da
vigéncia da NR-12 devem conter, no minimo, as informagoes |...]

Atendido SIM( ) NAO( ) Como adequar

Evidéncias: Recomendacoes:

12.129.  No caso de mdquinas e equipamentos fabricados on importados antes da vigéncia da
NR-12, os mannais devem conter, no minimo, as informagoes previstas nas alineas

Hb}}) (0’6)1} 7’}} {:g})} ((Z'},; ?J}) ((/é”} (7}}; ((777}}) “ﬂ”é’ {o’o}}do Zl‘é'w 72.728.

Atendido SIM( ) NAO( ) Como adequar

Evidéncias: Recomendacdes:

12.130.  Devem ser elaborados procedimentos de trabalho e seguranca especificos, padronizados,
com descricao detalbada de cada tarefa, passo a passo, a partir da andlise de risco.

Atendido SIM( ) NAO( ) Como adequar

Evidéncias: Recomendacdes:

12.131. Ao inicio de cada turno de trabalho ou apds nova preparagio da mdguina ou
equipamento, o operador deve efetnar inspegao rotineira das  condicoes de
operacionalidade e seguranca e, se constatadas anormalidades que afetem a seguranga,
as atividades devem ser interrompidas, com a comunicagio ao superior hierdrqguico.

Atendido SIM( ) NAO( ) Como adequar

Evidéncias: Recomendacdes:

12.132. Os servigos em maquinas e equipamentos que envolvam risco de acidentes de trabalho
deven ser planejados e realizados em conformidade com os procedimentos de trabalbo e
seguranca, sob supervisio e anuéncia expressa de profissional habilitado on
qgualificado, desde que autorizados.

Atendido SIM( ) NAO( ) Como adequar

Evidéncias: Recomendacdes:

12.135. A operacio, manutengio, inspegio e demais intervengies em maquinas e equipanientos
devemr ser realizadas por trabalhadores habilitados, qualificados, capacitados ou
antorizados para este fin.
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12.136.

Os trabalbadores envolvidos na operacio, manutencao, inspecdo e demais intervengoes
emr mdquinas e equipamentos devem receber capacitagao providenciada pelo empregador
e compativel com suas fungoes, que aborde os riscos a que estao expostos e as medidas
de protegao existentes e necessdrias, nos termos da NR-12, para a prevencio de
acidentes e doengas.

Atendido SIM( ) NAO( ) Como adequar

Evidéncias:

Recomendacoes:

12.138.

A capacitagao |...]

Atendido SIM( ) NAO( ) Como adequar

Evidéncias:

Recomendacdes:

12.142.

12.143.

12.143.1.

A capacitagio 5o tera validade para o empregador que a realizon e nas condigoes
estabelecidas pelo profissional legalmente habilitado responsavel pela supervisao da
capacitagao.

Sao  considerados  autorizados o5 trabalbadores  qualificados, capacitados  ou
profissionais legalmente habilitados, com antorizacdo dada por meio de documento
Jformal do empregador.

Até a data da vigéncia da NR-12, serd considerado capacitado o trabalhador que
possuir comprovagdo por meio de registro na Carteira de Trabalho e Previdéncia Social
- CTPS ou registro de empregado de pelo menos dois anos de experiéncia na atividade
¢ que receba reciclagem conforme o previsto no item 12.144 da NR-12.

Atendido SIM( ) NAO( ) Como adequar

Evidéncias:

Recomendacdes:

12.146.

Os operadores de maquinas antopropelidas devem portar cartio de identificacao, com
nome, fungdo e fotografia em local visivel, renovado com periodicidade mdixima de um
ano mediante exame médico, conforme disposicoes constantes das NR-7 ¢ NR-11.

Atendido SIM( ) NAO( ) Como adequar

Evidéncias:

Recomendacies:
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12.147.1. O curso de capacitagio deve ser especifico para o tipo mdquina em que o operador ird
excercer suas fungoes e atender ao contesido programatico |...]

Atendido SIM( ) NAO( ) Como adequar

Evidéncias: Recomendacoes:

12.148.  As ferramentas e materiais utilizados nas intervengoes em mdquinas e equipanientos
devem ser adequados ds operagoes realizadas.

12.149.  Os acessorios e ferramental utilizados pelas mdiquinas e equipamentos devem ser
adequados as operagies realizadas.

12.150.  E proibido o porte de ferramentas manuais em bolsos on locais nio apropriados a essa

finalidade.
Atendido SIM( ) NAO( ) Como adequar
Evidéncias: Recomendacdes:

12.153. O empregador deve manter inventdrio atualizado das maquinas e equipamentos conm
identificacio por tipo, capacidade, sistemas de seguranga e localizagio em planta
baixa, elaborado por profissional qualificado on legalmente habilitado.

(V'ide prazos no Art. 4° da Portaria SIT n.” 197, de 17 de dezembro de 2010)

Atendido SIM( ) NAO( ) Como adequar
Evidéncias: Recomendacdes:
CONCLUSAO

Pelas avaliacoes ¢ vistoria realizada nas instalagoes da empresa concluimos que a empresa
<Emprsa> de nome fantasia <nome fantasia>, apresenta-se em condi¢do (satisfatoria ou
insatisfatiria) com relagio ao aspecto de seguranca por haver situagdo de risco com relagao as
avaliagoes dado as mdquinas e equipamentos, com objetivo de atender ao disposto da NR-12 da
Portaria 3.214 de 08 de junho de 1.978 ¢ as respectivas alteraces, com todas as condicoes de
serem utilizadas sem restrigoes desde que sejam mantidas as condigoes minimas de seguranca
cttadas no corpo desta Pesquisa.

Local e data

Responsdvel pela Pesquisa
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1 - DADOS DA INSPECAO

a) Local b) Data

c) Inspetor (es) d) Acompanhantes

e) Responsavel pelo local f) Ramal

g) Referéncias técnicas (Além desta NR) h) n® funcionérios por turno

DESCRICAO SIM NAO COMENTARIOS

01) Os pisos dos locais de trabalho séo vistoriados e limpos, sempre
que apresentem riscos que os tornem escorregadios?

02) As areas de circulagao e os espagos em torno de maquinas e
equipamentos sédo dimensionados de forma que o material,
equipamentos mecanizados e trabalhadores se movimentem com
seguranga?

03) Entre partes méveis de maquinas e/ou equipamentos ha uma faixa
livre que varie de 0,70 a 1,30 m?

04) A distancia minima entre maquinas e equipamentos é de 0,60 a
0,80 m?

05) A érea de corredores e armazenamento de materiais s&o
devidamente demarcadas com faixas?

06) As vias principais de circulagao possuem no minimo 1,20 m de
largura?

07) Estdo demarcados?

08) Estado desobstruidos?

09) As maquinas e os equipamentos de grandes dimensdes possuem
escadas e passadicos?

10) As maquinas e equipamentos possuem dispositivo de acionamento
e parada localizados de forma que o operador o acione ou desligue
de sua posi¢ao de trabalho?

11)  As maquinas e equipamentos possuem dispositivo de acionamento
e parada que possa ser desligado em caso de emergéncia, por
outra pessoa que nao seja o operador?

12)  As maquinas e equipamentos possuem dispositivo de acionamento
e parada que ndo se localize na zona perigosa da maquina ou do
equipamento?

13) As maquinas e equipamentos possuem dispositivo de acionamento
e parada que ndo seja acionado ou desligado involuntariamente?

14)  As maquinas e equipamentos possuem dispositivo de acionamento
e parada que nao acarrete riscos adicionais?

15) As maquinas e equipamentos elétricos possuem chave geral de
facil acesso?

16) Possui sinal de alarme o equipamento que tenha acionamento e
desligamento simultaneo, por tnico comando?

17)  As maquinas e equipamentos possuem suas transmissoes de forga
enclausuradas dentro de sua estrutura?

18) As maquinas e equipamentos que oferecam risco de ruptura de
suas partes ou projegdo de pegas, possuem protegao?

19) As maquinas e equipamentos séo aterrados eletricamente?

20) Os protetores possuem resisténcia suficiente?

21)  Estao fixados firmemente as maquinas e equipamentos?

22) Em caso de necessidade, podem ser retirados?
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23) Quando retirados, sao recolocados imediatamente?

24) As maquinas e equipamentos que tenham trabalhos continuos
possuem assento para o operador trabalha sentado?

25) As mesas que estejam sendo trabalhadas estdo em altura e
posigao adequada?

26) Qualquer manutengédo é feita com a maquina e o equipamento
parado?

27) A manutencgédo e inspegao é realizada por pessoa credenciada?

28) Os operadores se afastam da area de controle das maquinas sob
sua responsabilidade, quando em funcionamento?

29) Nas paradas das maquinas e equipamentos €& seguido o

procedimento da etiqueta de seguranga?




7.3

Cronograma de Adequacao conforme NR-12

ANEXO 3
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CRONOGRAMA DE ADEQUAGAO NR-12

PERIODO:

ATIVIDADE(S)/PROVIDENCIA(S)

Jan | Fev

Mar

Abr

Mai

Jun

Out

Nov

Dez

RESPONSAV

PREVISAO
EL

(As atividades/providéncias abaixo listadas foram

extraidas dos levantamentos efetuados.). picip|c

plc

IS

ol=

'5}0)
olo

T
al%)

15

Previsao: A- Para providéncias dentro de 30 dias. Legenda: p: Providenciar

B- Para providéncias dentro de 180 dias. c: Concluido
C- Para providéncias dentro de 360 dias.

D- Manter periodicidade conforme cronograma.




