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RESUMO

LIECHOCKI, Luciano L. S. NR 12 aplicada no setor de prensas de uma fabrica de
motopecas. 2018. 85f. Monografia (Graduacdo em Engenharia Ambiental),
Universidade Tecnoldgica Federal do Parana. Londrina.

Este trabalho abrangeu o estudo de caso da aplicacdo da Norma Regulamentadora
(NR) 12 no setor de prensas de uma fabrica de motopecas. Criada em 1978 pelo
Ministério do Trabalho e Emprego (MTE), a NR 12 dispde de todos os preceitos sobre
as atividades que envolvem magquinas e equipamentos nos mais diversos setores em
gue esses sao empregados. A identificacdo da situacao inicial do estabelecimento e
levantamento dos processos, existentes e faltantes, e a preparacdo de documentos
indicando o cumprimento dos itens da norma foram levantados de modo a listar os
equipamentos e maquinas do local e suas respectivas especificacdes técnicas. Ainda,
foi verificado se as sinalizacbes da fabrica sdo adequadas conforme as normas
vigentes. Também foi elaborado o mapa de risco do setor de prensas, indicando o grau
e os tipos de riscos que os trabalhadores estdo expostos. foram atendidas, exceto em
relacao as sinalizacfes especificas de maquinas e equipamentos no ambiente, por ndo
apontar os riscos e identificar os colaboradores autorizados. Por fim, o desenvolvimento
servira para fornecer informacdes importantes para o setor de prensas critico em
relacdo a acidentes de trabalho.

Palavras-chave: Ferramentaria, Seguranca do Trabalho, Metalurgia, Maquinas.



ABSTRACT

LIECHOCKI, Luciano L. S. NR 12 applied in the press sector of a motorcycle
factory. 2018. 85f. Graduate work (Environmental Engineering), Federal Technology
University of Parana. Londrina.

This work covered the case study of the application of the Regulatory Standard (NR) 12
in the press sector of a motorcycle plant. Created in 1978 by the Ministry of Labor and
Employment (MTE), NR 12 has all the precepts about the activities involving machines
and equipments in the most diverse sectors in which they are employed. The
identification of the initial situation of the establishment and survey of the existing and
missing processes and the preparation of documents indicating compliance with the
items of the standard were raised in order to list the equipment and machinery of the
place and their respective technical specifications. In addition, it has been checked
whether the factory signs are suitable in accordance with current standards. The risk
map of the press sector was also drawn up, indicating the degree and types of risks that
workers are exposed to. At the end of the work it can be seen that most of the
requirements of NR 12 were met, only drawing attention to the specific signs of
machines and equipment in the environment, which was the one that obtained the most
discrepancies before the norm. Finally, the development of this study made possible the
realization of a general opinion on the Safety Engineering of the place, according to NR
12, which is of fundamental importance to guarantee health and safety at work and
consequently sustainable development.

Key words: Tooling, Work Safety, Metallurgy, Machinery.
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ANEXO A - CHECKLIST DAS PRINCIPAIS EXIGENCIAS DA NR 12



1 INTRODUCAO

As praticas organizacionais tendem a se tornar mais complexas, com processos
mais refinados visando a alta produtividade para se obter lucro e satisfacdo de seus
clientes. Neste ambito torna-se cada vez mais importante um programa solido de

seguranca no local de trabalho, seguindo a risca as normas vigentes.

A seguranca no trabalho esté intimamente relacionada com a sustentabilidade,
que ao visar proteger o bem estar e a salude das pessoas, encontra um equilibrio ainda

maior entre os componentes do meio ambiente.

Os procedimentos de seguranca e saude no trabalho nas organizacdes séo
regidos pelas Normas Regulamentadoras (NR) do Ministério do Trabalho e Emprego
(MTE).Em 8 de junho de 1978, essas NRs foram aprovadas pela Portaria n°® 3.214 e
sdo obrigatdrias a toda empresa, publica e privada, as quais mantém trabalhadores
adjuntos a CLT — Consolidacéo das Leis Trabalhistas.

Mais especificamente, no que se refere a medidas de protecdo aos trabalhadores
que lidam diariamente com maquinas e equipamentos, bem como sua fabricacao,
comercializagdo, importacdo e exposi¢cdo, temos a NR n° 12 que trata de técnicas e
principios voltados a estes objetivos (NR 12, 2017)

As atividades com maquinas como prensas, injetoras e tornos sao inerentes de
uma industria de componentes moto-ciclistico e correspondem a um alto grau de riscos
de acidentes graves, em alguns casos fatais, se exercidas de forma equivocada, tais
como: esmagamentos, mutilagdes, perfuracbes, enroscamentos, entre outros. Silva,
1995, expde que de 67(sessenta e sete) acidentes seguidos de amputacdes, 24(vinte e
guatro) envolveram prensas e que destes 24(vinte e quatro) acidentes, 10(dez) foram
esmagamentos protagonizados por prensas. Segundo a revista CIPA (2015), entre
2011 e 2013, ocorreu uma meédia de 12 (doze) amputacdes e quase 1 (um) ébito por dia
relacionados a operacdo e manutencdo de maquinas e equipamentos no Brasil, sem
falar que acidentes deste porte requerem meses de recuperagcdo com alto custo de
tratamentos de reabilitacdo e que na maioria dos casos deixam sequelas fisicas e

traumas psicoldgicos para o resto da vida.



Do exposto, este trabalho teve como principal objetivo o desenvolvimento de um
ckeck list de facil aplicacdo para a implementacdo da NR 12 em uma indudstria de
motopecas, buscando reduzir os riscos de acidentes, cumprir a legislacdo vigente,
melhorar o sistema de gestdo interna da empresa e principalmente, preservar a
integridade fisica, mental e emocional dos colocaboradores, proporcionando um
ambiente de trabalho saudavel e organizado.



2 OBJETIVOS

2.1 Objetivo Geral

Acompanhar o cotidiano de uma industria de motopecas no ambito da
engenharia de seguranca do trabalho no setor de prensas averiguando possiveis falhas

de modo a propor melhorias cabiveis.

2.2 Objetivos Especificos

a) Listar os equipamentos e maquinas do posto de trabalho no setor de prensas

e suas respectivas especificacdes técnicas;
b) Elaborar um Mapa de Riscos para o setor de prensas;
c) Desenvolver um checklist com foco na NR 12;
d) Verificar as sinalizacdes do ambiente, conforme as normas;

e) Elaborar um panfleto para orientar os trabalhadores do setor sobre os
acidentes mais comuns nas atividades envolvendo prensas e as medidas

mitigativas para evita-los.



3 REFERENCIAL TEORICO

3.1 Riscos de acidentes

Segundo Oliveira et al (2011), riscos de acidentes sdo aqueles que demandam
um contato fisico entre o operador e o agente nocivo, se caracterizando por atuarem
em pontos especificos no local de trabalho ocasionando danos dos mais diversos tipos

como perfuragdes, mutilagcdes, esmagamentos, queimaduras, etc.

Para Moura (2012) muitos sdo 0s motivos para tais riscos estarem presentes no
ambiente de trabalho, tais como a falta de componentes de protecdo, instalagéo,

operacdo e manutencao inadequadas de maquinas, como exemplos.

A prevencdo e a eliminacdo destas variaveis que geram 0s riscos deve ser 0
principal foco quando se tratar de seguranca no ambiente de trabalho e requer
conhecimento de normas e padrdes e a conscientizacdo de todos os envolvidos no

processo.

3.2 Prensas

Prensas sdo maquinas que tém a funcdo de cortar e/ou dar forma a diversos
tipos de materiais como o aco, aluminio e plasticos utlizando-se para tal fim
ferramentas especificas para cada operacdo. O martelo faz a acdo de puncao, que
provém de sistemas pneumaticos, hidraulicos ou mecanicos e transformam o
movimento rotativo em linear por meio de sistemas de bielas, manivelas, conjunto de

alavancas ou fusos (NR 12), 2017.

O uso de prensas na industria atinge uma parcela elevada em diversos setores
produtivos no mundo e € usada de modo individual ou em linhas de producdo nas areas
alimenticias, reciclagem de materiais, ceramicas, construgdo civil, industrias

automobilistcas e motociclistica.



3.3 Fluxograma das Atividades da Fabrica de Moto Pecas

Em toda organizacgéo, o planejamento das atividades que serdo desenvolvidas é
de suma importancia para se obter o maximo de eficiéncia e eficacia ao final da
producdo e ainda a identificacdo de falhas, com o intuito de alcancar o0 maximo de
rendimento com o menor custo possivel, sempre visando a melhor qualidade de seus

produtos e a satisfagcéo do cliente.

Para isso pode-se lancar mao de fluxograma ou grafico de processos, 0s quais
explicitam graficamente a sequéncia das etapas de um processo para uma visualizacéo
minuciosa das atividades que ocorrem como um todo. Na Figura 1 esta representado o
fluxograma geral da fabrica de moto pecas que descreve, de modo sucinto, as tarefas

realizadas na empresa.



Figura 1 : Fluxograma das atividades da fabrica de moto pecas.

Inicio

Faturamento

Expedigdo

Produgao
(Encarregado Geral)

-/

Fabricacao de
produtos

O setor de prensas se
encontra nesta etapa
do processo
Producgao
(Operadores de setores produtivos)

Producao
(Setor de Embalagens)

Fonte: Fabrica de motopecgas (modificado), 2018.

O setor de prensas encontra-se na fabricagdo de produtos que corresponde a ala

de producéo da fabrica.



3.4 Legislacdo de Saude e Seguranca no Trabalho

O 6rgao responsavel pela regulamentacdo de salude e seguranca no Brasil é
Ministério do Trabalho e Emprego (MTE). A coordenacédo no cenario nacional fica sob
responsabilidade da Secretaria de Saude e Seguranca do Trabalho e quem tém o dever
de fiscalizar as normas sédo as Delegacias Regionais do Trabalho. As questdes
referentes a seguranca e higiene do trabalhador em seu local de trabalho estdo
contidas nos artigos 154 a 223 do Titulo Il, do capitulo V da Consolidacdo das Leis do
Trabalho - CLT “Da Segurancga e Medicina do Trabalho”, regidos pela Lei n° 6.514 de 22
de dezembro de 1977, sendo que o seu detalhamento e aplicacdes estdo contidas em
36 Normas Regulamentadoras (NRs).

3.5 Normas Regulamentadoras

A Consolidacdo das Leis do Trabalho (CLT) impde certas exigéncias para
promover a seguranca, saude e higiene do trabalhor em suas atividades e os
mecanismos para se atender tais obrigacfes estdo todos contidos nas 36 normas

regulamentadoras, elaboradas pelo Ministério do Trabalho.

Pela NR 1 tem-se:

As Normas Regulamentadoras - NR, relativas a seguranca e medicina do
trabalho, séo de observancia obrigatéria pelas empresas privadas e publicas e
pelos érgdos publicos da administracdo direta e indireta, bem como pelos
6rgaos dos Poderes Legislativo e Judiciario, que possuam empregados regidos
pela Consolidag&o das Leis do Trabalho - CLT. (NR 1, 2009).

Fica esclarecido que:

A Secretaria de Seguranga e Saude no Trabalho - SSST é o 6rgdo de ambito
nacional competente para coordenar, orientar, controlar e supervisionar as
atividades relacionadas com a seguranca e medicina do trabalho, inclusive a
Campanha Nacional de Preven¢do de Acidentes do Trabalho - CANPAT, o
Programa de Alimentacdo do Trabalhador - PAT e ainda a fiscalizacdo do
cumprimento dos preceitos legais e regulamentares sobre seguranca e
medicina do trabalho em todo o territério nacional. (NR 1, 2009).



Nesta mesma NR esta imposto o dever de todo empregador:

a) cumprir e fazer cumprir as disposi¢cBes legais e regulamentares sobre
seguranca e medicina do trabalho;

b) elaborar ordens de servico sobre seguranca e salude no trabalho, dando
ciéncia aos empregados por comunicados, cartazes ou meios eletrdnicos;

¢) informar aos trabalhadores:

I. os riscos profissionais que possam originar-se nos locais de trabalho;

Il. os meios para prevenir e limitar tais riscos e as medidas adotadas pela
empresa;

lll. os resultados dos exames médicos e de exames complementares de
diagnéstico aos quais os proprios trabalhadores forem submetidos;

IV. os resultados das avaliacdes ambientais realizadas nos locais de trabalho.

d) permitir que representantes dos trabalhadores acompanhem a fiscalizagédo
dos preceitos legais e regulamentares sobre seguranca e medicina do trabalho;
e) determinar procedimentos que devem ser adotados em caso de acidente ou
doenca relacionada ao trabalho. (NR 1, 2009).

Cabe a todos empregados regidos pela CLT:

a) cumprir as disposi¢fes legais e regulamentares sobre seguranca e salde do
trabalho, inclusive as ordens de servico expedidas pelo empregador;

b) usar o EPI fornecido pelo empregador;

¢) submeter-se aos exames médicos previstos has Normas Regulamentadoras -
NR;

d) colaborar com a empresa na aplicacdo das Normas Regulamentadoras — NR.
(NR 1, 2009).

O ndo cumprimento das disposicfes legais e regulamentares sobre seguranca e
medicina do trabalho acarretard ao empregador a aplicacdo das penalidades previstas
na legislacéo pertinente (NR1, 2009).

3.5.1NR 4

A NR4 diz respeito aos servigcos especializados em engenharia de seguranca e

em medicina do trabalho, definindo:

As empresas privadas e publicas, os 6rgdos publicos da administracéo direta e
indireta e dos poderes Legislativo e Judiciario, que possuam empregados
regidos pela Consolidagdo das Leis do Trabalho - CLT, manterdo,
obrigatoriamente, Servicos Especializados em Engenharia de Seguranca e em
Medicina do Trabalho, com a finalidade de promover a salde e proteger a
integridade do trabalhador no local de trabalho. (NR 4, 2016).



Adjunto aos Servigcos Especializados em Engenharia de Seguranca e em
Medicina do Trabalho (SESMT), ha um dimensionamento de acordo com o risco da
atividade realizada e o numero total de empregados da empresa, presentes nos

Quadros | e Il anexos a norma.

Por este dimensionamento, pode-se classificar uma fabrica de motopecas como
fabricacdo de outros equipamentos de transporte, exceto veiculos automotores, codigo
da Classificagdo Nacional de Atividades Economicas — CNAE: 30 com Grau de Risco —

GR: 3, conforme o Quadro 1.

Quadro 1 : Relacdo da CNAE com correspondente Grau de Risco.

Codigo L Grau de
Denominagao .
CNAE Risco (%)
30 Veiculos 3

Fonte: NR 4, 2016.

O grau de risco informa a intensidade de risco na atividade econdmica, variando
de grau 1 até o grau 4. Sabendo o grau de risco da atividade principal da empresa,
pode-se dimensionar o SESMT da mesma. A empresa conta com um montante de
empregados que gira em torno de 2500 pessoas. De acordo com o quadro do
Dimensionamento da NR 4, o SESMT desta empresa deve contar com 6 técnicos de
seguranca do trabalho, 1 engenheiro de seguranca do trabalho, 2 auxiliares de
enfermagem do trabalho e 1 médico do trabalho, todos atuando em tempo integral da

jornada de trabalho, conforme o]



Quadro 2.
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Quadro 2 : Dimensionamento do SESMT.

Grau de N° de Empregados no | 50 101 | 251 | 501 |1.001| 2.001| 3.500
R'SCO estabelecimento a a a a a a a
Tecnicos 100 | 250 | 500 | 1.000 | 2.000| 3.500 | 5.000
Técnico Seg. Trabalho 1 1 1 2
Engenheiro Seg. Trabalho 1* 1
1 Aux. Enferm. do Trabalho 1 1
Enfermeiro do Trabalho 1*
Médico do Trabalho 1* 1* 1
Técnico Seg. Trabalho 1 1 2 5
Engenheiro Seg. Trabalho 1* 1 1
2 Aux. Enferm do Trabalho 1 1 1
Enfermeiro do Trabalho 1
Médico do Trabalho 1* 1 1
Técnico Seg. Trabalho 1 2 3 4 6 8
Engenheiro Seg. Trabalho 1* 1 1 2
3 Aux. Enferm do Trabalho 1 2 1
Enfermeiro do Trabalho 1
Médico do Trabalho 1* 1 1 2
(*) Tempo parcial (minimo de trés horas)

Fonte: NR 4, 2016.

O item 14.12 chama a atencdo para que SESMT deva manter um
relacionamento proximo com os membros da Comissdo Interna de Prevengdo de
Acidentes (CIPA), esta detalhada na NR 5.

3.5.2NR5

A NR 5 explicita sobre a CIPA, que tem como objetivo a prevencao de acidentes
e doencas decorrentes do trabalho, de modo a tornar compativel permanentemente o
trabalho com a preservacdo da vida e a promocdo da saude do trabalhador (NR 5,
2011).

Na NR 5 é apresentado um agrupamento de setores econémicos pela CNAE,
para dimensionamento da CIPA, e neste é possivel classificar a atividade, como grupo
C-16 - Veiculos, de subclasse 3092-0/00 - Fabricacdo de bicicletas e triciclos néo
motorizados, pecas e acessorios (Quadro 3). Ainda, a CIPA deve ser representada por
membros do empregador e dos empregados, de acordo com o dimensionamento

contido no Quadro | da NR 5, representado no Quadro 4 deste estudo.
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Quadro 3 : Agrupamento de setores econdmicos pela CNAE, para dimensionamento da
CIPA.

C-16 - VEICULOS

28.31-3 28.53-4 29.10-7 29.20-4 29.30-1 29.41-7 29.42-5 29.43-3 29.44-1 29.49-2
29.50-6 30.11-3 30.12-1 30.31-8 30.32-6 30.41-5 30.42-3 30.50-4 30.91-1 EEISENE
30.99-7 33.15-5 33.16-3 33.17-1 45.20-0 45.43-9

Fonte: NR 5, 2011.
Quadro 4 : Dimensionamento de CIPA.

N° de Empregados no 0 20 30 51 101 121 1001 a
GRUPO Estabelecimento| g a a a a a 2500
S N° de Membros 19 29 50 80 120 140
da CIPA
Efetivos 0 1 1 2 3 3 8
C-16
Suplentes 0 1 1 2 3 3 g

Fonte: NR 5, 2011.

De acordo com a Tabela 4 da NR 5 as fabrica de motopecas com até 2500
empregados tém que ter 8 membros efetivos e 6 suplentes, totalizando 14 membros,
sendo que 14 resentam o empregador e 0s outros 14 representam os empregados. Os
membros da CIPA representados pelo empregador, titulares e suplentes, serdo por ele
escolhidos. Ja os representantes dos empregados, titulares e suplentes, seréo eleitos
criteriosamente em segredo, dentre os empregados interessados.

O empregador, por sua vez, tem o dever de oferecer 0s meios necessarios para
a CIPA operar de maneira eficaz, garantindo tempo para a realizacao de sua tarefa e o

desempenho de suas atribuicdes.(NR 5, 2011).

3.5.3NR9

A NR 9 estabelece a obrigatoriedade da existéncia de um Programa de
Prevencédo de Riscos Ambientais (PPRA) nas empresas com o objetivo de zelar pela
saude e integridade fisica dos colaboradores por meio da antecipagéo, reconhecimento,
avaliacdo e controle de riscos ambientais presentes ou que possam vir a existir no

ambiente de trabalho. S&o considerados riscos ambientais os agentes fisicos, quimicos
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ou biolégicos que em funcdo de sua natureza, concentracdes, tempo de exposi¢cao ou

intensidade podem acarretar em danos aos trabalhadores (NR 9, 2017).

3.54NR 12

A NR 12 estabelece requisitos minimos para a prevencdo de acidentes e
doencas do trabalho nas fases de projeto e de utilizagdo de maquinas e equipamentos
de todos os tipos, e ainda a sua fabricacdo, importacdo, comercializagdo, exposi¢ao e

cessdo a qualquer titulo, em todas as atividades econdmicas (NR 12, 2010).

Dentro de uma fabrica de moto pecas had um intenso trabalho envolvendo
maquinas e equipamentos, desde a producdo e montagem e até a embalagem. Assim

faz-se necesséario a aplicacdo da NR 12 para a total seguranca de seus manipuladores.

3.5.5NR 26

A norma regulamentadora 26 fala sobre todos os tipos de sinalizacbes de
seguranca gue os locais de trabalho devem ter para proporcionar um ambiente seguro
e evitar qualquer incidente que possa acontecer. Itens como cores especificas que
devem ser utilizadas, como deve ser a rotulagem das sinalizacbes, etc, séao

contemplados por esta NR.

3.5.6 Estudo ja realizado sobre seguranca em prensas

Segundo o MPT (Ministério Publico do Trabalho) no periodo entre 2012 e 2017, a
grande maioria dos acidentes que ocorreram envolviam maquinas e equipamentos,
tomando uma parcela de 15% do total geral de acidentes, sendo que estes tipos de

ocorréncias sdo também os que mais causam amputacgdes e vitimas fatais.

Moura et al, (2012), em um estudo de caso, identificou os riscos de acidentes
inerentes dos equipamentos de prensas e detectou que no local onde fora feito o
estudo ndo havia prote¢cdes nas maquinas e 0s prensistas tinham acesso a partes

moveis e perigosas do aparelho, assim o autor propds melhorias na protecdo das
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prensas. A Figura 2 mostra os dados levantados pelo autor e os resultados obtidos

apos a implantacao das melhorias.

Figura 2: Analise e resultado dos postos de trabalho apos as implantagdes sugeridas

Resto de Situaciao antes das mudancas Propostas sugeridas SHUSCAGAds 2 1mplal.1tagao
trabalho das propostas sugeridas
e Falta de protecio de | Implantacio de um | ® O™ @ mplantacdo  do
i seguranca no equipamento. melzanisxflo A mecanismo  fo1  reduzido
témmlais e Risco de prensagem das st wadiiokn idos drasticamente o risco de
maos do colaborador no P : ¢ : acidentes de trabalho neste
. o riscos de acidentes. ;
dispositivo. equipamento.
Posto de e Situacdo antes das . Situagdo apds a implantagdo
trabalho mudancas L das propostas sugeridas
¢ O acionamento da prensa é
realizado no pedal nao c i d
existe uma protecdo de e Implantagdio de um ni(:lcl}inisfllo nul;;n acrz(c)iuzi dg
Prensar seguranca no equipamento. mecanismo bimanual dr'is;icémente I
Bobinas ¢ Risco de acidente de para redugdo dos ac‘i s il ik
esmagamento das maos do riscos de acidentes. N )
colaborador no S ’
equipamento.
e Falta de protecdo de o P C g T Com a implantagdo do
Cravar seguranca no equipamento. melc)‘ a‘nisnio T AR mecanismo  fo1  reduzido
barras de ¢ Risco de esmagamento de AL 're e substancialmente o risco de
alimentacdo membros superiores do Ir)iscos de acicdentes acidentes de trabalho neste
colaborador no dispositivo. : equipamento.
e Implantacdio de um : =
o Falta de protecdo de dispositivo de C’:::; ﬁoa d;mp;:ﬁtl‘;f:o i d:
Preformar seguranca no equipamento. acriico e uma }I))rotegﬁo no pedal, foi
componentes ¢ Rewcoth sompaments de prc;tegao e pedgl g reduzido substancialmente o
membros superiores do maquina, reduzindo 3 ;
: 3 3 risco de acidentes de trabalho
colaborador no dispositivo. 0s r1scos de -
. neste equipamento.
acidentes.

Fonte: Moura et al, 2012.

Segundo relatos do autor, houve a reducdo de riscos de acidentes ap0s a
implementacdo dos sistemas de seguranca nos equipamentos e se sentiram mais

seguros para exercer suas atividades.
3.5.7 Riscos em Prensas

Para Vilela (2000), a prensa ao ser fabricada e projetada de acordo com as

normas vigentes e interpretada minuciosamente para que todas suas partes que
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oferecem perigo sejam comtempladas e protegidas € o tipo de maquina ideal e

funcional no requisito seguranca, visto que adaptar prote¢cdes quando o equipamento ja

estd em uso torna-se dificil e oneroso.

O trabalho com prensas e em maquinas em geral oferece uma série de ameacas

a integridade fisica dos trabalhadores, alguns dos mais comuns estéo representados no

Quadro 5:

Quadro 5 : Riscos mais comuns na atividade com prensas

RISCOS

EXEMPLO(S)

CONSEQUENCIA(S)

mecanicas

Decorrentes de movimentos e acdes

Pontos de operacao: pontos onde
0 material é executado;
Mecanismos de transmisséo de
forcas: qualquer mecanismo que
transmitam energia para a
magquina realizar trabalho como
engrenagens, polias, correias,
eixos, etc;

Esmagamento, torcéo,
amputacéo, perfuracdo, mutilagdo,
corte, enroscamento ou
aprisionamento, em casos
extremos, morte.

Decorrentes de movimentos
giratorios

Pontos entrantes em correntes :
entre eixos paralelos giranto em
direcBes opostas, entre partes
moveis girantes e eixos
tangenciais e entre partes giratoria
e fixas

Esmagamento, torcao,
amputacao, perfuragdo, mutilacéo,
corte, enroscamento ou
aprisionamento, em casos
extremos, morte.

Decorrentes de movimentos
alternados

Ida e volta e descida e subida de
partes da maquina

Trabalhador pode ser golpeado ou
ser aprisionado entre uma parte
fixa e movel

Decorrentes de fluidos em alta
pressao

Qualquer sistema que utilize um
fluido sob alta presséao

Lesdes na pele, irritagdo, inchaco,
morte, etc

Decorrentes de sistemas elétricos

Contato direto, contato indireto,
radiacdo térmica

Choque elétrico, queimaduras,
morte, etc

Decorrentes de temperaturas
extremas

Contato com partes quentes ou
frias da maquina

Queimaduras de graus variados
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Perda gradativa e irreversivel da

Decorrentes de presséo sonora Ruido intenso e
audicao

Mal subito, tontura, desmaios,
sufocamento, 6bito, intoxicacao,
etc

Decorrentes de substancias
guimicas processadas, geradas ou
liberadas

Gases, névoas, fuligem, fumacas,
poeiras

Fonte: Vilela, 2000 e revista Banas Qualidade, 2017 (adaptado)
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4 MATERIAIS E METODOS

4.1 Caracterizagdo do Local de Estudo

A fabrica de motopecas se encontra localizada no nordeste do estado do Parana
(Figura 3). Esta conta com um montante de aproximadamente 2500 empregados
diretos, realizando os mais diversos tipos de atividades como fabricagcdo de

componentes motociclisticos em geral e producéo de bicicletas e triciclos.

Figura 3 : Localizacdo da fabrica de motopecas.

Fabrica de moto pegas

Logenda

Fonte: QGIS, 2018

4.2 Metodologia
4.2.1 Levantamento e caracterizacdo das maquinas

Neste trabalho foram avaliadas 2 (dois) tipos de prensas que eram utilizadas
dentro do setor, sendo 14 (quatorze) delas da marca CLEVER, prensa mecanica do tipo
C séries PMC (Figura 4) e 10 (dez) da marca KOTA, modelo PHCD do tipo prensa
hidraulica, sendo que cada maquina deste tipo tinha dois postos de trabalho somando

20 prensas atuantes (Figura 5).
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Figura 4 : Prensa CLEVER séries PMC
m",.\fm
= 9@ B 2

Ta ] al
o

Fonte: Fabimaq maquinas e operatrizes, 2018.

Figura 5: Prensa KOTA modelo PHCD

Fonte: KOTA prensas hidraulicas, 2018.

Antes da verificagdo dos itens da NR 12 foi realizado um levantamento das
magquinas presentes no setor , usando para tal fim manuais de vendedores dessas
maquinas, disponiveis na internet. Foi levado em consideragcdo maquinas em operacao
ou nao, paradas ou em manutencdo , as horas de uso por dia, quantos funcionarios
operam, quais 0s equipamentos de protecdo individuais e de protecdo coletiva séo
usados bem como a caracterizagdo por imagem da prensa, modelo e as funcgdes

desempenhadas nelas.
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4.2.2 Mapa de Riscos

O mapa de riscos do ambiente foi elaborado de acordo com observacdes do
cotidiano do setor de prensas sem interagir ou questionar os trabalhadores do local.
Apenas o0 engenheiro de seguranca foi consultado para tais conclusfes.O Mapa de
Riscos é uma ilustracdo dos riscos encontrados no local divididos em cinco tipos:
fisicos, quimicos, acidentes (mecéanicos), ergondémicos e biolégicos que por sua vez sdo
atribuidos de acordo com o arranjo fisico do ambiente e o devido grau de intensidade
que pode ser grande, médio ou pequeno dependendo do local onde esta sendo
elaborado. O mapa de risco é uma fotografia dos riscos existentes no ambiente em que
esta sendo elaborado, isto €, mostra a situacdo dos riscos apenas naquele momento
que é feito, sendo que uma mudanca na estrutura do local ou qualquer alteracdo que

venha a ser feito no ambiente, faz com que 0 mesmo necessite de atuaizacao.

4.2.3 Checklist da Norma Regulamentadora — NR 12

Com base nos requisitos da NR 12, foi montado um roteiro em forma de checklist
para checar e documentar os principais itens e exigéncias da norma, explicitando os
que estdo em conformidade ou ndo com a mesma. O checklist foi dividido em 20
grandes grupos, seguindo a divisao original contida na norma. A avaliacao foi feita com
base em observacdes sempre na presenca do engenheiro de seguranca do local e a
uma distancia segura que nao atrapalhasse as atividades dos trabalhadores e néo
configura-se situacao de perigo. Itens que demandavam conhecimento muito especifico
ou gue demandassem observacfes mais minuciosas dentro das prensas foram
marcadas com o status nédo se aplica (NA). O graficos e resultados foram baseados no

total de prensas ativas (30 prensas).

A metodologia foi aplicada no setor de prensas da fabrica e o resultado pode ser
visto no item 4.2, pg 20. O checklist usado como ferramenta didatica pode ser

visualizado no Anexo A, pg 48.
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4.2.4 Panfleto informativo

Para auxilar na prevengao de acidentes no setor de prensas foi desenvolvido um
panfleto simples com algumas informacdes basicas, porém importantes, de como o
trabalhador deve se portar no ambiente de trabalho, bem como os riscos a que estéo
expostos no exercer de suas atividades.O modelo do panfleto pode ser visto no item
4.4, Figura 30.
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5 RESULTADOS E DISCUSSOES

5.1 Levantamento e caracterizacdo das maquinas

Este item foi elaborado de acordo com informacfes obtidas na internet ou
respondidas pelo engenheiro de seguranca da fabrica. Foi levado em consideracéo o
modelo, a funcdo, quantidade de cada maquina, quantidade de funcionarios, tempo de
uso diério e os equipamentos de seguranca usados para tal atividade. O resultado pode
ser observado no Quadro 6.

Quadro 6: Levantamento e caracterizacdo das maquinas.
Quantidade | Quantidade -gzrzgg
M&quina e modelo Funcao de de diario EPI's e EPC's
maquinas funcionarios (horas)
Luvas
protetor
Corte, dobra, auricular
cor;;glg(g(’;éo Oculos
furagao’ , 14 14 8h Coturno
montagem e Cortina de
desmontagem luz
Protecoes
fixas
Luvas
protetor
Corte, dobra, auricular
cor;%glg(;ééo oculos
montagem e cortina de
desmontagem luz
Protecoes
fixas
KOTA modelo PHCD

Fonte: Autoria propria, 2018.

Na figura 6 pode ser visto o grafico com a quantidade de prensas e suas

relativas porcentagens do total:
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Figura 6: Quantidade e porcentagens relativas as prensas

B  KLEVER (14 prensas)

B  KOTA (16 prensas)

»  EMMANUTENCAO
(4 prensas)

Fonte: Autoria propria, 2018.

5.2 Mapa de Riscos

. Os numeros de 1 a 34 indicam a locaizacdo de todas as prensas, onde a
identificacdo de 1 a 14 dizem respeito a marca CLEVER e a 15 a 34 a marca KOTA. As
prensas de niumero 31 a 34 estavam em manutencdo.O mapa de riscos gerado no setor

de prensas pode ser visto na Figura 7.
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Figura 7 : Mapa de Riscos do setor de Prensas

MAPA DE RISCOS

Data da Elaboracdo: 08/09/2018
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EXISTENTES

Fonte: Autoria propria, 2018.

O mapa de riscos elaborado no setor de prensas da fabrica indicou risco médio
para os fisicos (ruidos), e grande para os de acidentes pelo manuseio de maquinas no
setor que podem causar esmagamentos, cortes, enroscamentos e perfuragdes. O risco
ergondmico foi considerado médio, devido a movimentos repetitivos feitos de maneira
equivocada pelos trabalhadores devido a ma posicdo de alguns constituintes das
maquinas. Os riscos quimicos e biolégicos nédo foram encontrados ou medidos, pois
nao havia componentes relevantes no local que indicassem um risco maior, como muita
fumaca, vapores, fuligem, etc bem como baixa exposicao dos trabalhadores a agentes

infecciosos em grandes concentragdes como bactérias, fungos e virus.
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5.3 Aplicacao da Checklist das exigéncias da NR 12

Os resultados para este item foram dispostos em forma de graficos para melhor
entendidmento e quantificacdo de dados. No total foram 20 grandes grupos avaliados
gue contemplavam desde de itens mais especificos sobre as maquinas até o ambiente
em que se encontravam. Dentro destes grupos foram avaliados 367 itens segundo seus
status como conforme (C), ndo conforme (NC) ou nédo se aplica (NA), de acordo com a
NR 12. Os graficos gerados tiveram como base cada grupo do checklist , levando em
consideracdo se havia ou ndo alguma discrepancia de alguma prensa em relacdo a
norma, pois em caso de auditoria, qualquer ndo conformidade com a lei impde

embargos ao responsavel.

5.3.1 Arranjo Fisico e Instalacdes

Este grupo contempla areas e tamanhos das vias de circulacdo de pessoas,
onde os materiais do processo produtivo estdo alojados e se estdo devidamente
demarcados por sinalizacdo, estado do piso e se as maquinas estdo instaladas em
locais seguros e estaveis. Na Figura 8 pode ser visto o resultado da avaliacdo do grupo

Arranjo Fisico e Instalagdes:



o

e arranjo fisico e instalacdes.
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Fonte: Autoria propria, 2018.
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Neste grupo, 3 prensas (10%) nao estavam conformes com a norma. Uma poca

de &gua estava disposta no piso a qual poderia acarretar acidente caso algum

trabalhador ndo estivesse atento. Este item foi marcado como nao conforme para as

trés primeiras maquinas (1, 2, e 3) no primeiro dia de avaliagcdo, pois nos dias seguintes

nao foi mais detectado nenhum tipo de fluido no chao. Esta correcdo ocorreu devido a

cobranca do engenheiro de seguranca que ao saber desta ndo conformidade tomou as

medidas cabiveis para resolver a situacao.

5.3.2 InstalagBes e Dispositivos Elétricos

Este grupo engloba todos os tipos de instalagBes elétricas, condutores de

energia elétrica, quadros de energia e baterias; bem como estados de consevacéo,

protecdo e isolamento. O resultado da avaliacdo do grupo Instalacdes e Dispositivos

Elétricos se encontra na Figura 9.
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Figura 9: Grafico para o grupo de instalacdes e dispositivos elétricos.
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Fonte: Autoria propria, 2018.

Neste grupo todas as prensas (100%) estavam nao conforme com a norma. A
prensa 1 se encontrava hum local ndo muito apropriado, deixando exposto fios nas vias
de acesso, 0 que ndo se observou para as demais prensas que estavam todas
encostadas na parede com os fios condutores de eletricidade suspensos e presos, ou
na propria prensa ou na parede. Em todas as maquinas avaliadas, nenhuma continha o
aviso de restricdo de pessoas ndo autorizadas aos quadros de energia, observando-se
apenas o0 aviso de choque elétrico. Segundo o engenheiro de seguranca no local existe
uma chave geral para o desligamento das maquinas, o que vai contra a exigéncia da

NR 12, pois ndo pode haver uma chave geral para inativar as maquinas.

5.3.3Dispositivos de partida, acionamento e parada

Este grupo abrange todos os tipos de dispositivos de partida, acionamento e
parada das maquinas, onde estdo localizados, o tipo de comando e se oferecem algum
tipo de risco ao trabalhador. A avaliacdo do grupo Dispositivos de partida, acionamento

e parada pode ser vista na Figura 10.
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Figura 10: Grafico para o grupo de dispositivos de partida, acionamento e parada.
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Fonte: Autoria prépria, 2018.

Dentro deste grupo 14 (46,66%) prensas nao estavam de acordo com a NR 12

46,66%. As nao conformidades indicadas nas prensas de 1 a 14, dizem respeito ao

pedestal nas prensas da marca CLEVER que eram baixos demais, forcando os

trabalhadores a se inclinar um pouco para baixo para acionar os comandos. Na Figura

11 indica a posigéo do pedestal da prensa de marca CLEVER:
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Figura 11: Pedestal da Prensa CLEVER séries PMC

Fonte: Fabimaq maquinas e operatrizes, 2018.

Como pode ser notado na Figura 11, o pedestal da prensa CLEVER tem uma
altura relativamente baixa, sendo que os trabalhadores destas maquinas raramente
exerciam suas fungcbes sentados, por opcdo prépria, provocando um pequeno
inclinamento do corpo para poder alcanca-lo.

5.3.4Sistemas de Seguranca

Este grupo caracteriza-se pela contemplacdo de todos os tipos de sistemas de
seguranga, protecbes fixas, moveis e dispositivos de seguranca. O grafico dos

resultados do grupo Sistemas de Seguranca encontra-se na Figura 12:



Figura 12: Grafico para o grupo de sistemas de seguranca
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Fonte: Autoria prépria, 2018.
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Neste grupo 16 prensas (53,33%) estavam em desacordo com a NR 12. A Unica

discrepancia no grupo Sistemas de Seguranca foi o fato de um dos trabalhadores ser

visto mexendo na grade de seguranca que enclausura a zona de prensagem de uma

das maquinas da marca KOTA (méaquinas de 15 a 30), como se estivesse parafusando

a mesma, o que abre a possibilidade de burlar o sistema de seguranca. Os itens que

foram marcados como NA requeriam conhecimento de outros profissionais além do

engenheiro de seguranca.

5.3.5Dispositivos de Parada de Emergéncia

Este grupo contempla os dispositivos que ha nas maquinas para, em caso de

emergéncia ou acidente, possam ser imediatamente paradas bem como seu estado de

conservacgao, entre outros. O resultado do grupo Dispositivos de Parada de Emergéncia

se encontra no grafico da Figura 13:



Figura 13: Grafico para o grupo de dispositivos de parada de emergéncia.
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Dentro do conhecimento disponivel, 100% deste grupo estava conforme com a

lei. Os itens marcados com NA, mais uma vez necessitavam de conhecimento

avancado ou manipulacdo das partes da prensas para se obter uma real informacéao.

5.3.6Meios de Acesso Permanentes

Este grupo abrange todos os tipos de acessos permanentes no local onde as

maquinas estdo, como: rampas, escadas, travessdes e passarelas. Abordam também

como eles devem ser e se proporcionam seguranga aos usuarios. Na Figura 14 esta

apresentando resultado da avaliagdo do grupo Meios de Acesso Permanentes.
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Figura 14: Grafico para o grupo de meios de acesso permanentes.

m NAO SE APLICA

m NAO CONFORME

B CONFORME

11 13 15 17 19 21 23 25 27 29

9

7

NUMERO DE PRENSAS

Fonte: Autoria propria, 2018.

Neste grupo, 100% das maquinas estavam incoerentes com a norma. O

desacordo com a NR 12 diz respeito sobre meios de acesso revestidos com material

antiderrapante, no local o chdo era de cimento. A grande porcéo de NA deste grupo é

pelo fato de ndo haver rampas, escadas, escadas do tipo marinheiro e passarelas no

setor.

5.3.7Componentes Pressurizados

Este grupo diz respeito as protecdes, seguranca, estado de conservacéo,

tros aspectos para componentes que usam fluidos sob presséo.

pressdo maxima e ou

~

Na Figura 15 mostra a avaliagdo do grupo Componentes Pressurizados.
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Figura 15: Grafico para o grupo de componentes pressurizados.
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Fonte: Autoria prépria, 2018.

Neste grupo todos os itens de todas as prensas foram marcados como NA

(100%) por ser especificos demais. Ndo havia o conhecimento necessério para avalia-

tes da prensa

as par

ter acesso 3

ém nao

7

los, nem um profissional especialista e tamb

onde eles se encontravam.

5.3.8Transportadores de Materiais

Este grupo abrange os tipos de transportadores de materiais utilizados ou

processados nas maguinas e como devem ser usados para garantir a integridade fisica

das pessoas que trabalham no ambiente. O resultado da avaliacdo se encontra na

Figura 16 para o grupo Transportadores de Materiais.
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Figura 16: Grafico para o grupo de transportadores de materiais.
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Neste grupo, 100% das prensas estavam conforme com a lei, dentro do
conhecimento disponivel no momento das avaliacdes. O transporte de materias neste
setor era feito por uma ponte rolante que podia alcancar todo o setor para carregar
materiais, moldes e até partes de maquinas. O observado neste aspecto foi que tudo
que era transportado através deste equipamento, era feito de forma lenta, com uma
altura bem baixa, um poucos acima dos pés e sempre assistido por um responsavel. O
transporte também era feito por uma empilhadeira, que geralmente carregava materiais

de fora para dentro do setor e vice versa

5.3.9Aspectos Ergonémicos

Este grupo diz repeito aos aspectos ergondmicos em geral para preservar a
saude fisica e mental dos trabalhadores em suas jornadas de trabalho, como postura
ao operar as maquinas, esforco repetitivo, iluminacdo ambiente, maquinas adequadas
para o perfil de cada trabalhador. O resultado do grupo Aspectos Ergondmicos se

encontra na Figura 17:
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Figura 17: Grafico para o grupo de aspectos ergondémicos
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Fonte: autoria propria, 2018.

Dentro deste grupo, 16 prensas (53,33 %) estava divergentes com a norma.De
acordo com a Figura as prensas de marca CLEVER (maquinas de 1 a 14) tinham o
pedestal muito baixo, o que forcava os trabalhadores a se inclinarem para acionar
comandos. Uma das prensas da marca KOTA (méaquina 16), no dia de sua avaliacao,
estava com auséncia de iluminacgéo interna e outra da mesma marca (maquina 27), em
um outro dia, estava com um assento precéario, o qual pode causar incbmodos ao
trabalhador e sequelas com o decorrer do tempo. O engenheiro de seguranca informou

que foi opcéo do préprio funcionario continuar usando o assento antigo.

Um movimento repetitivo feito de maneira errada pode acarretar diversos
prejuizos a médio e a longo prazo, como € o caso das L.E.R’s (Lesbes por Esforgos
Repetitivos). Segundo Higgs & Mackinnon (1995), a manutenc&o de posturas anormais
€ o principal fator que levam ao desenvolvimento das L.E.R’s, pois causam lesdes nos

nervos e desequilibrio muscular.
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5.3.10Riscos Adicionais

Este grupo diz respeito a possiveis riscos adicionais, principalmente os fisicos,
em que os trabalhadores estdo expostos no ambiente onde as maquinas se encontram,
como ruido, calor, presenca de radiacdo, ferramentas dispostas em locais seguros, etc.

A avaliagédo do grupo riscos adicionais se encontra na Figura 18:

Figura 18: Grafico para o grupo de riscos adicionais.
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Fonte: Autoria propria, 2018.

Dentro deste grupo, 100% das prensas estavam em desacordo com a NR 12. A
ndo conformidade encontrada neste grupo € a presenca de ruido intenso no local, que
mesmo com o uso do protetor auricular se faz presente. Segundo a Agéncia Européia
para Saude e Seguranca no Trabalho, exposicéo a ruidos intensos por longos periodos
de tempo pode acarretar perda auditiva permanente, sendo que o primeiro sintoma € a
perda da capacidade de ouvir sons agudos, seguido pela perda da aptidao de ouvir

sons graves.
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5.3.11 Manutencéo, Inspecéao, Preparacao, Ajuste, Reparo e Limpeza

Este grupo comtempla a manutencao preventiva e corretiva, consertos, limpeza,
etc. O grafico do resultado do grupo Manutencdo, Inspecdo, Preparacdo, Ajuste,

Reparo e Limpeza se encontra na Figura 19:

Figura 19: Grafico para o grupo de manutencao, inspecao, preparacao, ajuste, reparo e
limpeza
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Fonte: Autoria propria, 2018.

100% das prensas neste gupo estava conforme com a lei, dentro do
conhecimento disponivel.

5.3.12 Sinalizacao

Este grupo abrange todos tipos de sinalizagbes, sinais sonoros e luminosos
presentes nas maquinas, que auxiliam na preservacdo da seguranca dos funcionarios.

O gréfico gerado para o grupo sinalizacéo esta na Figura 20:



Figura 20: Grafico para o grupo de sinalizacao.
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Fonte: Autoria propria, 2018.
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Neste grupo, 100% das prensas avaliadas estavam n&o conformes com a lei.

Itens como idioma das sinalizagbes, modelo e capacidade da maquina, ndo estavam

de acordo. Nao havia indicacdo sobre o0s riscos a que os trabalhadores estavam

expostos no local e as prensas ndo continham identificagcdo do fabricante abrangendo

namero de série, ano de fabricacdo, peso da maquina e identificagdo do empregador

como razao social, CNPJ ,entre outros.

5.3.13Manuais

Este grupo conta com especificacdes sobre os manuais das maquinas, idioma,

identificacdo do fornecedor e fabricante. O gréfico gerado para o grupo manuais se

encontra na Figura 21:



Figura 21: Grafico para o grupo de manuais
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Fonte: Autoria propria, 2018.

38

Dentro do conhecimento disponivel, 100% das prensas deste grupo estavam

conformes perante a lei. Este grupo foi totalmente baseado em perguntas feitas para o

engenheiro de seguranca, pois ndo era possivel

regimento interno da fabrica.

5.3.14Procedimentos de Trabalho e Seguranca

ter acesso aos manuais pelo

Este grupo abrange todos os procedimentos padrbes adotados para se preservar

a seguranca no ambiente de trabalho, desde de seu planejamento até a execucdo. O

resultado da avaliagdo para o grupo Procedimentos de Trabalho e Seguranca se

encontra na Figura 22:
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Figura 22: Grafico para o grupo de procedimento de trabalho e seguranca.
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Fonte: Autoria propria, 2018.

Este grupo também foi inteiramente baseado nos conhecimentos do engenheiro
de seguranca, pois documentos como APR (Analise Preliminar de Riscos) e POP
(Procedimento Operacional Padrdo) ndo foram disponibilizados pela empresa e

segundo o profissional, todos as prensas estavam conformes (100%).

5.3.15Projeto, Fabricacdo, Importagdo, Venda, Locacdo, Leildo, Cesséo a

qualquer titulo e Exposicéo

Este grupo engloba todos os modos de como as maquinas e equipamentos
devem ser projetados, expostos e comercializados em geral. O resultado da avaliagéo

se encontra na Figura 23.
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a0, cessao e exposicao.
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Figura 23: Grafico para o grupo de projeto, fabricacdo, importacéo, venda, locacao,
leil
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Fonte: Autoria propria, 2018.

Neste grupo, 100% das prensas obtiveram éxito na avaliacdo, dentro do

conhecimento disponivel.

5.3.16 Capacitagéo

la

7

responsaveis pe

Este grupo abrange toda a cadeia de treinamentos,
ao e materiais utilizados bem como a reciclagem e realocagéo

capacitacdo, programag

ao pode ser visto na Figura 24:

de colaboradores.O resultado do grupo capacitag
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Figura 24: Grafico para o grupo de capacitacao
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Fonte: Autoria propria, 2018.

Todas as 30 prensas (100%) deste grupo ndo estavam conforme a lei devido a
obrigatoriedade do uso de cartdo de identificacdo em local visivel, o qual néo foi

avistado.

5.3.170utros Requisitos especificos de Seguranca

Este grupo abrange ferramentas e materiais, se estdo sendo usados de maneira
segura e de acordo com o treinamento recebido. O resultado para este grupo pode ser

visto na Figura 25:
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Figura 25: Grafico para o grupo de outros requisitos de seguranca.
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Fonte: Autoria propria, 2018.

Dentro deste grupo, todas as 30 prensas (100%) estavam conforme perante a lei,

limitado ao conhecimento disponivel.

5.3.18Disposig¢oes Finais

O Unico item que se encaixou na checklist deste grupo era referente aos
inventarios das maquinas, se eram atualizados e com identificacdo das mesmas, que
segundo o engenheiro de seguranca estava confome. A Figura 26 mostra o grafico para

este item apenas:
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isposicoes finais
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Fonte: Autoria propria, 2018.

Neste grupo foi avaliado somente um item que pode ser adaptado para o formato
de checklist, o que diz respeito aos inventario das maquinas, e este estava de acordo

com a NR 12 para todas as 30 prensas, sendo 100% de conformidade.

5.3.19Prensas e Similares

Neste grupo os itens eram dificeis de se adaptar para formato de checklist, pois
cada item citava outro item ou anexos da NR 12, o que tornava dificil a aplicagdo. Os
itens mais simples foram contemplados neste grupo, apenas trés deles puderam ser
adaptados para o formato de checklist e foram consultados ao engenheiro de

seguranca do local, o resultado pode ser visto na Figura 27:
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Figura 27: Grafico para o grupo prensas e similares
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Fonte: Autoria propria, 2018.

Neste grupo houve 100% de conformidades perante a NR 12.

5.3.20Requisitos de Seguranca para Prensas

Este grupo contempla seguranca geral em prensas especificamente, como
presenca de enclausuramento da zona de prensagem, cortina de luz, dispositivos
bimanuais entre outros. Muitos itens ndo eram adaptaveis para formato de checklist,

ficando de fora da planilha. O resultado deste grupo se encontra na Figura 28:
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Figura 28: Grafico para o grupo de requisitos de seguranca para prensas.
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Fonte: Autoria propria, 2018.

Todas as 30 prensas (100%) neste grupo estavam conforme a lei dentro do
conhecimento disponivel para a avaliacdo.Este grupo continha itens muito especificos
gue necessitavam de conhecimento de um técnico ou de um engenheiro mecanico para

poder avaliar com preciséo, tais itens foram todos marcados como NA (nao se aplica).

5.4Verificacao das sinalizagdes dentro do setor de prensas

O grupo que abrange a sinalizacbes de seguranca nas maquinas foi 0 que mais
pecou perante a norma. N&o havia placas de seguranca alertando contra possiveis
riscos que o manuseio indevido da maquina poderia acarretar, como esmagamentos,
cortes, amputacdes, etc. Informacdes como razdo social, CNPJ e enderecos de
fabricante ou importador, nimero de registro bem como peso da maquina nao estavam
presentes. A Unica sinalizagdo de perigo presente era a de choque eletrico, que foi ja
fazia parte de outro grupo da checklist. O resultado do grupo de sinalizagbes se
encontra no item 6.2.12.



5.5Panfleto informativo

O material informativo disposto em formato de panfleto foi entregue aos
operadores apo0s o término do expediente, abordando a identificacdo de riscos e

prevencdes na atividade envolvendo maquinas. O panfleto encontra-se na Figura 29.

Figura 29: Panfleto informativo sobre seguranca em maquinas e equipamentos

Acidentes de trabalho com maquinas

X o A N Nl 0 M e

Identificacao de riscos e prevencao

Principais causas de acidentes
com maquinas:

Violagéo das areas de maior perigo pelo
operador

Maquinas sem protegéo coletiva

Méaquinas com sensores bloqueados ou
defeituosos

Identificacao de riscos:

Protecdes nao suficientes
Retirar protegdes e ndo recolocalas
Méquinas obsoletas
Protegao coletiva defeituosa
Mas condi¢des de trabalho
Jornadas de trabalho longas e cansativas
Trabalhador nao capacitado

Principais maquinas que apre-
sentam maior riscos:

Maquinas com movimentos giratérios
Magquinas com movimentos alternados
Maquinas com movimentos retilineos

Estes tipos de maquinas sao os que mais
caysam esmagamento, decepacgao, perfu-
racdo, queimaduras, projecoes de pegas
e queda de componentes nos membros
inferiores, além de riscos como choque
elétrico, altas temperaturas e compostos
quimicos.

Prevengao de Acidentes:

Inspecionar a maquina sempre antes de comegar a
opera-la, verificar se esta tudo normal

Estar sempre preparado para operar as maquinas
sem qualquer tipo de duvida sobre o que deve ser
feito

Nao se distrair ou distrair colegas
Utilizar os equipamentos de protecéo coletivas de
maneira correta e durante todo o tempo em que es-
tiver operando a maquina
Utilizar os equipamentos de protecao individuais in-
dicados para o seu tipo de trabalho duranto todo o
tempo de trabalho
Sempre que houver a necessidade de limpeza, ma-
nutengao ou inspegdo da maquina, verificar se esta
foi desligada e bloqueada da fonte de energia
Nunca elimine dispositivos de seguranga

Nunca retire anteparos de protegéao

Ao notar qualquer irregularidade, avise seu superior
imediatamente

Nao improvisar ferramentas

Seguir a risca todos os procedimentos de operagao
da maquina

Nao utilizar pontos de agarramento como: relégios,
anéis, pulseiras, colares, roupas longas e frouxas,
cabelos soltos

Fonte: Autoria propria, 2018.
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6 CONSIDERACOES FINAIS

O grande foco deste trabalho foi a elaboracédo de um checklist baseado na NR 12
para facilitar a aplicacdo desta norma em qualquer local onde haja prensas e similares
de modo a proteger os trabalhadores. Uma das grandes dificuldades encontrada no
desenvolvimento deste trabalho foi a falta de conhecimento técnico mais aprofundado
sobre maquinas e especificos da parte elétrica, etc, ndo sendo possivel dar um parecer
fiel de uma porcao consideravel dos itens da NR 12, sendo assinalados como NA (néo
se aplica). Outra dificuldade foi a impossibilidade de adaptar itens da NR 12 para o
formato de checklist, devido ao seu grau de complexibilidade. Por outro lado, levando
em consideracdo o numero de itens avaliados, a grande maioria estava conforme com
a NR 12. Ja se levar em consideracdo os desacordos encontrados por prensa,
podemos notar que todas tinham pelo menos uma discrepancia perante a NR 12, o qual

nao seria aprovada em uma eventual auditoria.
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ANEXO A - Checklist das principais exigéncias da NR 12

ITEM SUBITENS STATUS
= =
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1. Arranjo Fisico
e Instalacbes

1.01

Areas de circulagéo demarcadas e
desobstruidas de acordo com as normas
técnicas vigentes oficiais

1.02

Principais vias de circulacédo e as que levam a
saida com no minimo, 1,20 m de largura

1.03

Materiais do processo produtivo armazenados
em locais especificos

1.04

Materiais do processo produtivo delimitados por
faixas de cor indicadas pelas normas vigentes

1.05

Espacos entre maquinas e equipamentos
adequados ao seu tipo , manuseio,
manutencéao, ajuste, inspec¢do e limpeza e ndo
obstruir os movimentos naturais do corpo,
segundo a tarefa realizada

1.06

Materiais armazenados em areas externas
sinalizados

1.07

Areas de circulagdo, armazenamento de
materiais e espacos em torno de maquinas
devidamente alocados para que 0s
trabalhadores se movimentem com seguranga

1.08

Ferramentas organizadas, armazenadas e
dispostas em locais adequados

1.09

Fundacéo, fixagdo, amortecimento,
nivelamento, ventilagéo, alimentacao elétrica,
pneumatica, hidraulica, aterramento e sistemas
de refrigeracdo adequadas as especificacdes
técnicas

1.10

Maquinas estaveis, livres de basculagdes,
vibragdes, choques, forgcas externas previsiveis,
for¢as dindmicas internas

111

Ma&quinas, postos de trabalho e areas de
circulacéo posicionados em locais onde néo ha
transporte de materiais por via aérea

1.12

Pisos limpos, livres de objetos, ferramentas,
graxas, 6leos, nivelados e resistentes




2. Instalacbes e
dispositivos
elétricos

2.01

Instalacoes, carcagas, invélucros, blindagens,
partes condutoras e equipamentos que possam
ficar sob tensdo devidamente aterradas
conforme as normas técnicas oficiais vigentes

Instalacdes elétricas de maquinas e
equipamentos em contato direto ou indireto
com agua ou agentes corrosivos projetadas

2.02 . . o
com meios e dispositivos que garantam sua
blindagem, estanqueidade, isolamento e
aterramento
Condutores de alimentacéo elétrica com
203 resisténcia mecanica, prote¢do contra
' rompimentos, contatos abrasivos e contato com
lubrificantes, combustiveis e calor
204 Condutores de alimentacéo posicionados em
' locais seguros
Condutores de alimentag&o néo dificultando o
2.05 | transito pessoas, materiais ou a operacao de

maquinas

2.06

Condutores de alimentag&o constituidos de
material que ndo propague o fogo

2.07

Quadros de energia das maquinas e
equipamentos com porta de acesso
permanentemente fechada

2.08

Quadros de energia com sinalizagéo de perigo
de choque elétrico e restricdo ao acesso de
pessoas ndo autorizadas

2.09

Quadros de energia das maquinas e
equipamentos com porta de acesso
permanentemente fechada

2.10

Quadros de energia das maquinas e
equipamentos com porta de acesso
permanentemente fechada

2.11

Quadros de energia em bom estado de
conservacao, limpos e livres de objetos e
ferramentas

212

Quadros de energia com prote¢do e
identificag&o de circuitos de energia

2.13

Quadros de energia com grau de protegéo
adequado em fun¢do do ambiente de uso

2.14

Ligag@es e derivagdes dos condutores elétricos
apropriados e conforme as normas técnicas
oficiais vigentes, com resisténcia mecénica e
contato elétrico adequado com caracteristicas
equivalentes aos dos condutores elétricos e
protegdo contra riscos

2.15

Instalacdes elétricas com energia elétrica
fornecida por fonte externa com dispositivo
protetor contra sobrecorrente, dimensionado
conforme a demanda de consumo do circuito.
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2.16

Maquinas e equipamentos com dispositivo
protetor contra sobretensdo quando a elevagao
da tensao puder ocasionar risco de acidentes

2.17

Maquinas e equipamentos com falta ou
inversdo de fases da alimentacéo elétrica deve
contar com um dispositivo que impega a
ocorréncia de acidentes

2.18

N&o existéncia de chave geral como
dispositivo de partida e parada

2.19

N&o existéncia de chaves tipo faca nos circuitos
elétricos

2.20

N&o existéncia de partes energizadas expostas
de circuitos que utilizam energia elétrica

2.21

Baterias alocadas de modo que sua
manutencao e troca possam ser realizadas
facilmente a partir do solo ou de uma
plataforma de apoio

2.22

Baterias constituidas e fixadas de forma a ndo
haver deslocamento acidental

2.23

Baterias com protecao do terminal positivo, a
fim de prevenir contato acidental e curto-circuito

2.24

Servigos e substituicfes de baterias realizados
conforme indicagdo constante do manual de
operacao.

3. Dispositivos
de partida,
acionamento e
parada

3.01

Dispositivos de partida, acionamento e parada
ndo localizados em suas zonas perigosas

3.02

Dispositivos de partida, acionamento e parada
podem ser acionados ou desligados em caso
de emergéncia por outra pessoa que nao seja o
operador

3.03

Dispositivos de partida, acionamento e parada
impecam acionamento ou desligamento
involuntario pelo operador ou por qualquer
outra forma acidental

3.04

Dispositivos de partida, acionamento e parada
sem risco de serem burlados

3.05

Comandos de partida ou acionamento das
magquinas contém dispositivos que impegam
seu funcionamento automatico ao serem
energizadas

3.06

Dispositivos de acionamento do tipo comando
bimanual com atuagdo sincrona com um
retardo de tempo menor ou igual 20,5 s

3.07

Dispositivos de acionamento do tipo comando
bimanual sob monitoramento automatico por
interface de seguranga

3.08

Dispositivos de acionamento do tipo comando
bimanual com relagéo entre os sinais de
entrada e saida
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3.09

Dispositivos de acionamento do tipo comando
bimanual com sinal de saida terminando
guando houver desacionamento de qualquer
dos dispositivos de atuagdo de comando

3.10

Dispositivos de acionamento do tipo comando
bimanual com dispositivos de comando que
exijam uma atuacgéo intencional a fim de
minimizar a probabilidade de comando
acidental

3.11

Dispositivos de acionamento do tipo comando
bimanual com distanciamento e barreiras entre
os dispositivos de atua¢éo de comando para
dificultar a burla do efeito de

protecao do dispositivo de comando bimanual

3.12

Dispositivos de acionamento do tipo comando
bimanual com reinicio do sinal de saida
somente apos a desativagao dos dois
dispositivos de atuagao do comando

3.13

Maquinas e equipamentos operados por dois
ou mais dispositivos de acionamento bimanual
com atuagéo

sincrona somente para cada um dos
dispositivos de acionamento bimanual e ndo
entre dispositivos diferentes, que devem manter
simultaneidade entre si

3.14

Dispositivos de acionamento bimanual
posicionados a uma distancia segura da zona
de perigo levando em consideracédo a forma, a
disposicdo e o tempo de resposta do dispositivo
de acionamento bimanual

3.15

Dispositivos de acionamento bimanual
posicionados a uma distancia segura da zona
de perigo levando em considerag&o o tempo
mMaximo necessario para a paralisacéo da
magquina ou para a remogao do perigo, apos o
término do sinal de

saida do dispositivo de acionamento bimanual

3.16

Dispositivos de acionamento bimanual
posicionados a uma distancia segura da zona
de perigo levando em consideracéo a utilizagédo
projetada para a maquina

3.17

Dispositivos de acionamento bimanual moéveis
instalados em pedestais estaveis em sua
posicéo de trabalho

3.18

Dispositivos de acionamento bimanual méveis
instalados em pedestais com altura compativel
ao alcance do operador em sua posic¢édo de
trabalho

53



3.19

Maquinas e equipamentos com operagao de
mais de uma pessoa com numero de
dispositivos de acionamento bimanual
simultaneos deve corresponder ao nimero de
operadores expostos aos perigos decorrentes
de seu acionamento com nivel de protecdo
igual para cada trabalhador

3.20

Circuito de acionamento projetado para impedir
o funcionamento dos dispositivos de
acionamento bimanual habilitados pelo seletor
enquanto os demais comandos néo habilitados
ndo forem desconectados

3.21

Utilizando dois ou mais dispositivos de
acionamento bimanual simultdneos com sinal
luminoso que indique seu funcionamento

3.22

Maquinas ou equipamentos concebidos e
fabricados para a utilizagdo em varios modos
de comando ou de funcionamento que
apresentem niveis de seguranca diferentes
devem possuir bloqueio em cada posicao,
impedindo a sua mudanca por pessoas nao
autorizadas

3.238

Maquinas ou equipamentos concebidos e
fabricados para a utilizagdo em varios modos
de comando ou de funcionamento que
apresentem niveis de seguranca diferentes
devem possuir correspondéncia de cada
posicéo a um unico modo de comando ou de
funcionamento

3.24

Maquinas ou equipamentos concebidos e
fabricados para a utilizagdo em varios modos
de comando ou de funcionamento que
apresentem niveis de seguranca diferentes
devem possuir modo de comando selecionado
com prioridade sobre todos os outros sistemas
de comando, com excec¢do da paradade
emergéncia

3.25

Maquinas ou equipamentos concebidos e
fabricados para a utilizagdo em varios modos
de comando ou de funcionamento que
apresentem niveis de seguranca diferentes
devem possuir a selecéo visivel, clara e
facilmente identificavel

3.26

Maquinas e equipamentos, cujo acionamento
por pessoas nao autorizadas possam oferecer
risco a saude ou

integridade fisica de qualquer pessoa, devem
possuir sistema que possibilite o blogueio de
seus dispositivos de

acionamento.
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3.27

Acionamento e o desligamento simultdneo por
um Unico comando de um conjunto de
maquinas e equipamentos

ou de maquinas e equipamentos de grande
dimensao devem ser precedidos da emissédo de
sinal sonoro ou visual.

3.28

Medidas adicionais de alerta, como sinal visual
e dispositivos de telecomunicacéo,
considerando as caracteristicas do processo
produtivo e dos trabalhadores

3.29

Maquinas e equipamentos comandados por
radiofrequéncia com protecéo contra
interferéncias eletromagnéticas acidentais

3.30

Componentes de partida, parada, acionamento
e controles de operag¢do das maquinas

e equipamentos fabricados a partir de 24 de
Marco de 2012 devem quando a apreciacao de
risco indicar a necessidade de protecdes contra
choques elétricos, operar em extrabaixa
tenséo de até 25VCA (vinte e cinco volts em
corrente alternada) ou de até 60VCC (sessenta
volts em corrente continua), ou ser adotada
outra medida de protecéo, conforme Normas
Técnicas oficiais vigentes

331

Circuito elétrico do

comando da partida e parada, inclusive de
emergéncia, do motor das maquinas e
equipamentos com, no minimo, dois contatores
ligados em série, com contatos mecanicamente
ligados ou contatos espelho, monitorados por
interface de seguranga

3.32

Circuito elétrico do

comando da partida e parada, inclusive de
emergéncia, do motor das maquinas e
equipamentos com um contator com contatos
mecanicamente ligados ou contatos espelho,
ligado em série a inversores ou conversores de
frequéncia ou softstarters que possua entrada
de habilitacéo e que disponibilize um sinal de
falha, monitorados por interface de segurancga

3.33

Circuito elétrico do

comando da partida e parada, inclusive de
emergéncia, do motor das maquinas e
equipamentos com dois contatores com
contatos mecanicamente ligados ou contatos
espelho, monitorados por interface de
seguranca, ligados em série a inversores ou
conversores de frequéncia ou softstarters que
nao possua entrada de habilitacdo e ndo
disponibilize um sinal de falha
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3.34

Circuito elétrico do

comando da partida e parada, inclusive de
emergéncia, do motor das maquinas e
equipamentos com inversores ou conversores
de frequéncia ou softstarters que possua
entrada de seguranca e atenda aos

requisitos da categoria de seguranca requerida

4, Sistemas de
seguranca

4.01

Zonas de perigo das maquinas e equipamentos
com sistemas de seguranca, caracterizados por
protecgdes fixas, protecdes moveis e
dispositivos de segurancga interligados, para a
protecdo a saude e a

integridade fisica dos trabalhadores

4.02

Sistemas de seguran¢ga devem considerar as
caracteristicas técnicas da maquina e do
processo de trabalho e as medidas e
alternativas técnicas existentes

4.03

Sistemas de seguranga com categoria de
seguranga conforme prévia analise de riscos
prevista nas normas técnicas oficiais vigentes

4.04

Sistemas de seguranga sob a responsabilidade
técnica de profissional legalmente habilitado

4.05

Sistemas de seguranca em conformidade
técnica com o sistema de comando a que séo
integrados

4.06

Sistemas de seguranca com instalacéo de
modo que ndo possam ser neutralizados ou
burlados

4.07

Sistemas de seguranca sob vigilancia
automatica, ou seja, monitoramento, de acordo
com a categoria de seguranca requerida,
exceto para dispositivos de seguranca
exclusivamente mecanicos

4.08

Sistemas de seguranca com paralisacdo dos
movimentos perigosos e demais riscos quando
ocorrerem falhas ou situagdes anormais de
trabalho

4.09

Sistemas de seguranga com rearme (“reset”)
manual se indicado pela apreciacao de riscos

4.10

Depois que um comando de parada tiver sido
iniciado pelo sistema de seguranga, a condi¢cdo
de parada deve ser

mantida até que existam condi¢Bes seguras
para o rearme

4.11

Protecao fixa em sua posi¢do de maneira
permanente ou por meio de elementos de
fixag8o que s6 permitam sua remogéo ou
abertura com o uso de ferramentas
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4.12

Protecdo movel, que pode ser aberta sem o
uso de ferramentas, geralmente ligada por
elementos mecénicos a

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

4.13

Componentes relacionados aos sistemas de
seguranga e comandos de acionamento e
parada das maquinas,

inclusive de emergéncia, devem garantir a
manutencéo 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.

4.14

A protecdo mdvel associada a um dispositivo
de intertravamento quando sua abertura ndo
possibilitar o acesso & zona de perigo antes da
eliminacéo do risco

4.15

A protecdo mdvel associada a um dispositivo
de intertravamento com bloqueio quando sua
abertura possibilitar o acesso a zona de perigo
antes da eliminacéo do risco

4.16

Maquinas e equipamentos dotados de
prote¢Bes moveis associadas a dispositivos de
intertravamento operando somente quando as
prote¢bes estiverem fechadas

4.17

Magquinas e equipamentos dotados de
prote¢Ges moveis associadas a dispositivos de
intertravamento cessam suas fungfes
perigosas quando as protecdes forem abertas
durante a operagdo

4.18

Magquinas e equipamentos dotados de
protecdes méveis associadas a dispositivos de
intertravamento garantem que o fechamento
das protecdes por si s6 ndo possa dar inicio as
funcgBes perigosas

4.19

Dispositivos de intertravamento com blogueio
associados as prote¢Bes moveis das maquinas
e equipamentos

devem permitir a operacdo somente enquanto a
protecao estiver fechada e bloqueada

4.20

Dispositivos de intertravamento com blogueio
associados as prote¢fes moveis das maquinas
e equipamentos

devem manter a protecéo fechada e bloqueada
até que tenha sido eliminado o risco de lesédo
devido as fungdes perigosas damaquina ou do
equipamento

57



4.21

Dispositivos de intertravamento com bloqueio
associados as prote¢cdes moveis das maquinas
e equipamentos

devem garantir que o fechamento e bloqueio da
protecéo por si s6 ndo possa dar inicio as
fungbes perigosas da méaquina ou do
equipamento

4.22

Transmissdes de forga e componentes moveis
a elas interligados, acessiveis ou expostos,
com protecdes fixas, ou mdveis com
dispositivos de intertravamento, que impeg¢am o
acesso por todos os lados

4.23

Prote¢Bes mdveis para o enclausuramento de
transmissdes de forca que possuam inércia
devem possuir dispositivos de intertravamento
com bloqueio

4.24

Eixo carda com protecdo adequada, em
perfeito estado de conservagdo em toda a sua
extensao, fixado na tomada de forca da
magquina desde a cruzeta até o acoplamento do
implemento ou equipamento

4.25

Maquinas e equipamentos com risco de ruptura
de suas partes, projecéo de materiais,
particulas ou

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

4.26

As protec¢des cumprem suas fungdes
apropriadamente durante a vida Gtil da maquina
ou possibilitam a reposi¢éo de partes
deterioradas ou danificadas

4.27

As protecdes sdo constituidas de materiais
resistentes e adequados a contencéo de
projecdo de pecas, materiais e particulas

4.28

As protecdes tém fixacéo firme e garantia de
estabilidade e resisténcia mecanica
compativeis com os esforgos requeridos

4.29

As protec¢des ndo criam pontos de
esmagamento ou agarramento com partes da
maguina ou com outras protecdes

4.30

As protecdes ndo possuem extremidades e
arestas cortantes ou outras saliéncias
perigosas

431

As protecdes resistem as condi¢cdes ambientais
do local onde estéo instaladas

4.32

As protecdes impedidas de serem burladas

4.33

As protecdes proporcionam condi¢Bes de
higiene e limpeza

4.34

As protec¢des impedem o acesso a zona de
perigo
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4.35

As protecdes tém seus dispositivos de
intertravamento protegidos adequadamente
contra sujidade, poeiras e corrosao,
senecessario

4.36

As protecdes tém acéo positiva, ou seja,
atuacao de modo positivo

4.37

Sensoriamento da presenca de pessoas para
impedir a partida da maquina enquanto houver
pessoas na zona de perigo

4.38

Protecdes moveis ou sensores de seguranga
na entrada ou acesso a zona de perigo,
associadas a rearme (“reset”)

manual para impedir a partida da maquina
enquanto houver pessoas na zona de perigo

4.39

Localizagédo dos atuadores de rearme (“reset”)
manual permite uma visdo completa da zona
protegida pelo sistema.

4.40

Deve haver dispositivos de parada de
emergéncia localizados no interior da zona
protegida pelo sistema, bem como meios de
liberar pessoas presas dentro dela

4.41

As protec¢des também utilizadas como meio de
acesso por exigéncia das caracteristicas da
magquina ou do equipamento atendem aos
requisitos de resisténcia e seguranca
adequados a ambas as finalidades

4.42

Deve haver prote¢&o no fundo dos degraus da
escada, ou seja, nos espelhos, sempre que
uma parte saliente do pé

ou da mao possa contatar uma zona perigosa

4.43

As protec¢des, dispositivos e sistemas de
seguranca integram as maquinas e
equipamentos, e ndo podem ser considerados
itens opcionais para qualquer fim

5. Dispositivos
de parada de
emergéncia

5.01

Maquinas equipadas com um ou mais
dispositivos de parada de emergéncia, por meio
dos quais possam ser evitadas situacdes de
perigo latentes e existentes

5.02

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

5.03

Dispositivos de parada de emergéncia
posicionados em locais de facil acesso e
visualizacdo pelos operadores em seus postos
de trabalho e por outras pessoas, e mantidos
permanentemente desobstruidos

5.04

Dispositivos de emergéncia selecionados,
montados e interconectados de forma a
suportar as condi¢cdes de operacao previstas,
bem como asinfluéncias do meio
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5.05

Dispositivos de emergéncia usados como
medida auxiliar, ndo podendo ser alternativa a
medidas adequadas de prote¢do ou a sistemas
automaticos de seguranca

5.06

Dispositivos de emergéncia possuem
acionadores projetados para facil atuagéo do
operador ou outros que possam necessitar da
sua utilizagao

5.07

Dispositivos de emergéncia prevalecem sobre
todos os outros comandos

5.08

Dispositivos de emergéncia provocam a parada
da operacéo ou processo perigoso em periodo
de tempo téo reduzido quanto tecnicamente
possivel, sem provocar riscos suplementares

5.09

Dispositivos de emergéncia tém sua fungéo
disponivel e operacional a qualquer tempo,
independentemente do modo de operagao

5.10

Dispositivos de emergéncia mantidos em
perfeito estado de funcionamento

5.11

Acionadores do tipo cabo com chaves de
parada de emergéncia que trabalhem
tracionadas, de modo a cessarem
automaticamente as funcdes perigosas da
magquina em caso de ruptura ou afrouxamento
dos cabos

5.12

Acionadores do tipo cabo devem considerar o
deslocamento e a forca aplicada nos
acionadores, necessarios para a atuacao das
chaves de parada de emergéncia

5.13

Acionadores do tipo cabo devem obedecer a
distancia maxima entre as chaves de parada de
emergéncia recomendada pelo fabricante

5.14

Chaves de parada de emergéncia localizadas
de tal forma que todo o cabo de acionamento
seja visivel a partir da posicao de
desacionamento da parada de emergéncia

5.15

Parada de emergéncia com sistema de rearme,
ou reset manual, a ser realizado somente apds
a correcao do evento

gue motivou o acionamento da parada de
emergéncia

5.16

A localizagéo dos acionadores de rearme deve
permitir uma visualizacdo completa da area
protegida pelo cabo

6. Meios de
acesso
permanentes

6.01

Maquinas e equipamentos com acessos
permanentemente fixados e seguros a todos os
seus pontos de operacgdo, abastecimento,
insercdo de matérias-primas e retirada de
produtos trabalhados, preparagdo, manutengao
e intervencgéo constante
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6.02

Maquinas e equipamentos com seus meios de
acesso permanentes localizados e instalados
de modo a prevenir riscos de acidente e facilitar
0 seu acesso e utilizagéo pelos trabalhadores

6.03

Os locais ou postos de trabalho acima do piso
em que haja acesso de trabalhadores, devem
possuir plataformas de trabalho estaveis e
seguras

6.04

Plataformas méveis estaveis, de modo a nédo
permitir sua movimentagdo ou tombamento
durante a realizagdo do trabalho

6.05

Meios de acesso dimensionados, construidos e
fixados de modo seguro e resistente, de forma
a suportar os esforcos solicitantes e
movimentacao segura do trabalhador

6.06

Meios de acesso com pisos e degraus
constituidos de materiais ou revestimentos
antiderrapantes

6.07

Meios de acesso desobstruidos

6.08

Meios de acesso localizados e instalados de
modo a prevenir riscos de queda,
escorregamento, tropecamento e dispéndio
excessivo de esforcos fisicos pelos
trabalhadores ao utiliza-las

6.09

Rampas com inclinagéo entre 10° (dez) e 20°
(vinte) graus em relacédo ao plano horizontal
com pecas transversais horizontais fixadas de
modo seguro, para impedir escorregamento,
distanciadas entre si 0,40 m (quarenta
centimetros) em toda sua extensao quando o
piso néo for antiderrapante

6.10

Nao existéncia de rampas com inclinagao
superior a 20° (vinte) graus em relagéo ao piso

6.11

Meios de acesso (exceto escada fixa do tipo
marinheiro e elevador) dimensionados,
construidos e fixados de modo seguro e
resistente, de forma a suportar os esforgos
solicitantes

Meios de acesso (exceto escada fixa do tipo

6.12 | marinheiro e elevador) constituidos de material
resistente a intempéries e corrosao
Meios de acesso (exceto escada fixa do tipo
marinheiro e elevador) com travessao superior
6.13 de 1,10 m (um metro e dez centimetros) a 1,20

m (um metro e vinte centimetros) de altura em
relacé@o ao piso ao longo de toda a extensao,
em ambos os lados

6.14

Travessao superior sem superficie plana, a fim
de evitar a colocacgéo de objetos
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6.15

Meios de acesso (exceto escada fixa do tipo
marinheiro e elevador) com rodapé de, no
minimo, 0,20 m (vinte centimetros) de altura e
travessao intermediario a 0,70 m (setenta
centimetros) de altura em relagdo ao piso,
localizado entre o rodapé e o travesséo
superior

6.16

Véo entre o rodapé e o travessao superior do
guarda corpo deve receber protecao fixa,
integral e resistente, se houver risco de queda,
constituida de tela resistente, desde que sua
malha ndo permita a passagem de qualquer
objeto ou material que possa causar lesdes aos
trabalhadores

6.17

Passarelas, plataformas e rampas com largura
atil minima de 0,60 m (sessenta centimetros)

6.18

Passarelas, plataformas e rampas com meios
de drenagem, se necessario

6.19

Passarelas, plataformas e rampas sem rodapé
no vao de acesso

6.20

Escadas de degraus sem espelho com largura
atil minima de 0,60 m (sessenta centimetros)

6.21

Escadas de degraus sem espelho com degraus
de profundidade minima de 0,15 m (quinze
centimetros)

6.22

Escadas de degraus sem espelho com degraus
e lances uniformes, nivelados e sem saliéncias

6.23

Escadas de degraus sem espelho com altura
maxima entre os degraus de 0,25 m (vinte e
cinco centimetros)

6.24

Escadas de degraus sem espelho com
plataforma de descanso de largura Gtil minima
de 0,60 m (sessenta centimetros) e
comprimento a intervalos de,

no maximo, 3,00 m (trés metros) de altura

6.25

Escadas de degraus sem espelho com
projecdo minima de 0,01 m (dez milimetros) de
um degrau sobre o outro

6.26

Escadas de degraus com espelho com largura
atil minima de 0,60 m (sessenta centimetros)

6.27

Escadas de degraus com espelho com degraus
de profundidade minima de 0,20 m (vinte
centimetros)

6.28

Escadas de degraus com espelho com degraus
e lances uniformes, nivelados e sem saliéncias

6.29

Escadas de degraus com espelho com altura
entre os degraus de 0,20 m (vinte centimetros)
a 0,25 m (vinte e cinco centimetros)
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6.30

Escadas de degraus com espelho com
plataforma de descanso de largura util minima
de 0,60 m (sessenta centimetros) e
comprimento a intervalos de,

no maximo, 3,00 m (trés metros) de altura

6.31

Escadas fixas do tipo marinheiro com
dimensionamento, construcao e fixagéo
seguras e resistentes, de forma a suportar os
esforgos solicitantes

6.32

Escadas fixas do tipo marinheiro com
constituicdo de materiais ou revestimentos
resistentes a intempéries e corrosdo, caso
estejam expostas em ambiente externo ou
COrrosivo

6.33

Escadas fixas do tipo marinheiro com gaiolas
de protecéo, caso possuam altura superior a
3,50 m (trés metros e meio), instaladas a partir
de 2,0 m (dois metros) do piso, ultrapassando a
plataforma de descanso ou o piso superior em
pelo menos de 1,10 m (um metro e dez
centimetros) a 1,20 m (um metro e vinte
centimetros);

6.34

Escadas fixas do tipo marinheiro com corrimao
ou continuagdo dos montantes da escada
ultrapassando a plataforma de descanso ou o
piso superior de 1,10 m (um metro e dez
centimetros) a 1,20 m (um metro e vinte
centimetros);

6.35

Escadas fixas do tipo marinheiro com largura
de 0,40 m (quarenta centimetros) a 0,60 m
(sessenta centimetros), conforme Figura 3 do
Anexo lll da NR 12

6.36

Escadas fixas do tipo marinheiro com altura
total maxima de 10,00 m (dez metros), se for de
um Unico lance

6.37

Escadas fixas do tipo marinheiro com altura
méaxima de 6,00 m (seis metros) entre duas
plataformas de descanso, se for de miltiplos
lances, construidas em lances consecutivos
com eixos paralelos, distanciados no minimo
em 0,70 m (setenta centimetros), conforme
Figura 3 do Anexo Ill da NR 12

6.38

Escadas fixas do tipo marinheiro com
espacamento entre barras horizontais de 0,25
m (vinte e cinco centimetros) a 0,30 m (trinta
centimetros), conforme Figura 3 do Anexo Ill da
NR 12

6.39

Escadas fixas do tipo marinheiro com
espagcamento entre o piso da maquina ou da
edificacéo e a primeira barra ndo superior a
0,55 m (cinquenta e cinco centimetros),
conforme Figura 3 do Anexo Ill da NR 12
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6.40

Escadas fixas do tipo marinheiro com distancia
em relacdo a estrutura em que é fixada de, no
minimo, 0,15 m (quinze centimetros), conforme
Figura 4C do Anexo Il da NR 12

6.41

Escadas fixas do tipo marinheiro com barras
horizontais de 0,025m (vinte e cinco milimetros)
a 0,038 m (trinta e oito milimetros) de diametro
ou espessura

6.42

Escadas fixas do tipo marinheiro com barras
horizontais com superficies, formas ou
ranhuras a fim de prevenir deslizamentos

6.43

Gaiolas de prote¢do com didametro de 0,65m
(sessenta e cinco centimetros) a 0,80 m
(oitenta centimetros), conforme Figura 4 C do
Anexo Il da NR 12

6.44

Gaiolas de protecdo com barras verticais de
espacamento maximo de 0,30m (trinta
centimetros) entre si e distancia maxima de
1,50m (um metro e cinquenta centimetros)
entre arcos, conforme figuras 4A e 4B do
Anexo lll da NR 12

6.45

Gaiolas de prote¢do com vaos entre arcos de,
no méaximo, 0,30m (trinta centimetros),
conforme Figura 3 do Anexo Illl da NR 12,
dotadas de barra vertical de sustentagdo dos
arcos

7. Componentes
pressurizados

7.01

Protecdo adicional de mangueiras, tubulagfes
e demais componentes pressurizados sujeitos
a eventuais impactos mecanicos e outros
agentes agressivos, quando houver risco

7.02

Mangueiras, tubulacdes e demais componentes
pressurizados localizados ou protegidos de tal
forma que uma situacao de ruptura destes
componentes e vazamentos de fluidos, ndo
possa ocasionar acidentes de trabalho

7.03

Mangueiras dos sistemas pressurizados com
indicacéo da pressdo méxima de trabalho
admissivel especificada pelo fabricante

7.04

Sistemas pressurizados das maquinas com
meios ou dispositivos para garantir que pressao
maxima de trabalho admissivel nos circuitos
ndo seja excedida

7.05

Sistemas pressurizados das maquinas com
meios ou dispositivos destinados para garantir
gue quedas de pressao progressivas ou
bruscas e perdas de vacuo ndo possam gerar
perigo
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7.06

Quando as fontes de energia da maquina forem
isoladas, a presséo residual dos reservatorios e
de depdsitos similares, como os acumuladores
hidropneumaticos, ndo pode gerar risco de
acidentes

7.07

Recipientes contendo gases comprimidos
utilizados em maquinas e equipamentos em
perfeito estado de conservagéo e
funcionamento e armazenados em depositos
bem ventilados, protegidos contra quedas, calor
e impactos acidentais

7.08

O enchimento de pneuméticos deve ser
executado dentro de dispositivo de clausura ou
gaiola adequadamente dimensionada, até que
seja alcangada uma pressao suficiente para
forcar o taldo sobre o aro e criar uma vedacéo
pneumatica

7.09

Pneumaticos devem ser completamente
despressurizados, removendo o nicleo da
valvula de calibragem antes da
desmontagem e de qualquer intervengéo que
possa acarretar acidentes

7.10

Em sistemas pneumaticos e hidraulicos que
utilizam dois ou mais estagios com diferentes
pressdes como medida de protecgao, a forca
exercida no percurso ou circuito de seguranca
(forga exercida no percurso ou circuito de
segurancga deve estar limitada a 150 N (cento e
cinquenta Newtons) e a pressdo de contato
limitada a 50 N/cm2 (cinquenta Newtons por
centimetro quadrado) ndo pode ser suficiente
para provocar danos a integridade fisica dos
trabalhadores

8.
Transportadores
de materiais

8.01

Os movimentos perigosos dos transportadores
continuos de materiais devem ser protegidos,
especialmente nos pontos de esmagamento,
agarramento e aprisionamento formados pelas
esteiras, correias, roletes, acoplamentos, freios,
roldanas, amostradores, volantes, tambores,
engrenagens, cremalheiras, correntes, guias,
alinhadores, regido do esticamento e
contrapeso e outras partes moveis acessiveis
durante a operacdo normal.

8.02

Transportadores de materiais utilizados para o
tipo e capacidade de carga para os quais foram
projetados

8.03

Cabos de aco, correntes, eslingas, ganchos e
outros elementos de suspensao ou tragéo e
suas conexfes adequados ao tipo de material e
dimensionados para suportar os esforgos
solicitantes
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8.04

N&o reversdo de movimento para
transportadores continuos de materiais que
necessitem de parada

8.05

N&o permanéncia e a ndo circulagdo de
pessoas sobre partes em movimento, ou que
possam ficar em movimento, dos
transportadores de materiais, quando ndo
projetadas para essas finalidades

8.06

Permanéncia e a circulacéo de pessoas sobre
os transportadores continuos realizadas por
meio de passarelas com sistema de protegao
contra quedas

8.07

Permanéncia e a circula¢éo de pessoas sob os
transportadores continuos somente em locais
protegidos que oferecam resisténcia e
dimensdes adequadas contra quedas de
materiais

8.08

Transportadores continuos acessiveis aos
trabalhadores com dispositivos de parada de
emergéncia ao longo de sua extensdo de
modo que possam ser acionados em todas as
posicdes de trabalho.

8.09

Transportadores continuos de correia com
dispositivos que garantam a seguranga em
caso de falha durante sua operagdo normal e
gue interrompam seu funcionamento quando
forem ultrapassados os limites de seguranca
como o desalinhamento anormal da correia e a
sobrecarga de materiais

8.10

Existéncia de areas exclusivas para a
circulacé@o de cargas suspensas devidamente
delimitadas e sinalizadas.

9. Aspectos
ergondmicos

9.01

Maquinas e equipamentos atendem a
variabilidade das caracteristicas
antropomeétricas dos operadores

9.02

Maquinas e equipamentos respeitam as
exigéncias posturais, cognitivas, movimentos e
esforcos fisicos demandados pelos operadores

9.03

Magquinas e equipamentos com componentes
como monitores de video, sinais e comandos,
devem possibilitar a interacao clara e precisa
com o operador de forma a reduzir
possibilidades de erros de interpreta¢éo ou
retorno de informacéo

9.04

Maquinas e equipamentos com comandos e
indicadores devem representar, sempre que
possivel, a dire¢cdo do movimento e demais
efeitos correspondentes

9.05

Maquinas e equipamentos com sistemas
interativos, como icones, simbolos e instru¢des
devem ser coerentes em sua aparéncia e
funcdo
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9.06

Maquinas e equipamentos favorecem o
desempenho e a confiabilidade das operagdes,
com reducdo da probabilidade de falhas na
operagéo

9.07

Maquinas e equipamentos com redugdo da
exigéncia de forca, presséo, preensao, flexao,
extensdo ou tor¢do dos segmentos corporais

9.08

Maquinas e equipamentos com iluminagao
adequada e ficar disponivel em situacdes de
emergéncia, quando exigido o ingresso em seu
interior.

9.09

Comandos de méaquinas e equipamentos
localizados e distanciados de forma a permitir
manejo facil e seguro

9.10

Comandos de maquinas e equipamentos com
as instalac@o dos comandos mais utilizados em
posi¢Bes mais acessiveis ao operador

9.11

Comandos de maquinas e equipamentos com
visibilidade, identificaco e sinalizagdo que
permita serem distinguiveis entre si

9.12

Comandos de maquinas e equipamentos com a
instalac@o dos elementos de acionamento
manual ou a pedal de forma a facilitar a
execucgdo da manobra levando em
consideracéo as caracteristicas biomecanicas e
antropomeétricas dos operadores

9.13

Comandos de maquinas e equipamentos
garantam manobras seguras e rapidas e
protecdo de forma a evitar movimentos
involuntarios

9.14

Maquinas e equipamentos projetados,
construidos e operados levando em
consideracéo a necessidade de adaptagéo das
condicdes de trabalho as caracteristicas
psicofisioldgicas dos trabalhadores e a
natureza dos trabalhos a executar, oferecendo
condi¢Bes de conforto e seguranga no trabalho,
observado o disposto na NR-17

9.15

Assentos utilizados na operagdo de maquinas
com estofamento e serem ajustaveis a natureza
do trabalho executado

9.16

Postos de trabalho projetados para permitir a
alternancia de postura e a movimentagao
adequada dos segmentos corporais, garantindo
espaco suficiente para operac¢éo dos controles
nele instalados
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9.17

Superficies de postos de trabalho sem cantos
vivos, superficies speras, cortantes e quinas
em angulos agudos ou rebarbas nos pontos de
contato com segmentos do corpo do operador,
e os elementos de fixagao,

como pregos, rebites e parafusos, devem ser
mantidos de forma a n&o acrescentar riscos a
operagéo

9.18

Os postos de trabalho das maquinas e
equipamentos permitem o apoio integral das
plantas dos pés no piso caso contrario deve ser
fornecido apoio para os pés quando os pés do
operador ndo alcangarem o piso, mesmo apos
a regulagem do assento

9.19

As dimensdes dos postos de trabalho das
magquinas e equipamentos atendem as
caracteristicas antropométricas e biomecéanicas
do operador, com respeito aos alcances dos
segmentos corporais e da visdo

9.20

As dimensdes dos postos de trabalho das
magquinas e equipamentos asseguram a
postura adequada, de forma a garantir posicdes
confortaveis dos segmentos corporais na
posic¢éo de trabalho

9.21

As dimensdes dos postos de trabalho das
magquinas e equipamentos evitam a flexdo e a
tor¢é@o do tronco de forma a respeitar os
angulos e trajetdrias naturais dos movimentos
corpéreos, durante a execucao das tarefas

9.22

Os locais destinados ao manuseio de materiais
em processos nas maquinas e equipamentos
devem ter altura e ser

posicionados de forma a garantir boas
condi¢des de postura, visualizacéo,
movimentacgdo e operagéo

9.23

Os locais de trabalho das maquinas e
equipamentos possuem sistema de iluminagéo
permanente que possibilite boa visibilidade dos
detalhes do trabalho, para evitar zonas de
sombra ou de penumbra e efeito
estroboscépico.

9.24

A iluminacao das partes internas das maquinas
e equipamentos que requeiram operacdes de
ajustes, inspecao,

manutencao ou outras intervengdes periddicas
deve ser adequada e estar disponivel em
situacdes de emergéncia, quando for exigido o
ingresso de pessoas, com observancia, ainda
das exigéncias especificas para areas
classificadas
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9.25

O ritmo de trabalho e a velocidade das
maquinas e equipamentos compativeis com a
capacidade fisica dos operadores, de modo a
evitar agravos a saude

9.26

O bocal de abastecimento do tanque de
combustivel e de outros materiais localizado,
no maximo, a 1,50 m (um metro e cinquenta
centimetros) acima do piso ou de uma
plataforma de apoio para execugdo da tarefa

10. Riscos
Adicionais

10.01

Auséncia de substancias perigosas quaisquer,
sejam agentes bioldgicos ou agentes quimicos
em estado solido, liquido ou gasoso, que
apresentem riscos a saude ou integridade fisica
dos trabalhadores por meio de inalagéo,
ingestdo ou contato com a pele, olhos ou
mucosas

10.02

Auséncia de radia¢@es ionizantes geradas
pelas maquinas e equipamentos ou
provenientes de substancias radiativas por eles
utilizadas, processadas ou produzidas

10.03

Auséncia de radia¢es nao ionizantes com
potencial de causar danos a saude ou
integridade fisica dos trabalhadores

10.04

Auséncia de ruidos, vibracdes, calor

10.05

Auséncia de combustiveis, inflamaveis,
explosivos e substancias que reagem
perigosamente

10.06

Auséncia de superficies aquecidas acessiveis
gue apresentem risco de queimaduras
causadas pelo contato com a pele

10.07

Medidas de controle dos riscos adicionais
provenientes da emissédo ou liberacéo de
agentes quimicos, fisicos e bioldgicos pelas
magquinas e equipamentos, com prioridade a
sua eliminagéo, reducdo de sua emisséo ou
liberacéo e reducédo da exposicéo dos
trabalhadores, nessa ordem

10.08

Maquinas e equipamentos que utilizem,
processem ou produzam combustiveis,
inflamaveis, explosivos ou substancias que
reagem perigosamente Oferecem medidas de
protecdo contra sua emissao, liberacéo,
combustéo, exploséo e reacao acidentais, bem
como a ocorréncia de incéndio
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10.09

Medidas de protecdo contra queimaduras
causadas pelo contato da pele com superficies
aquecidas de maquinas e equipamentos, tais
como a reducéo da temperatura superficial,
isolacdo com materiais apropriados e barreiras,
sempre que a temperatura da superficie for
maior do que o limiar de queimaduras do
material do qual é constituida, para um
determinado periodo de contato

10.10

Procedimentos de seguranca e permisséo de
trabalho para garantir a utiliza¢éo

segura de maquinas e equipamentos em
trabalhos em espacos confinados

11. Manutencéo,
inspecéo,
preparacdo,
ajuste, reparo e
limpeza

11.01

As maquinas e equipamentos devem ser
submetidos & manuten¢&o preventiva e
corretiva, na forma e periodicidade determinada
pelo fabricante, conforme as normas técnicas
oficiais nacionais vigentes e, na falta destas, as
normas técnicas internacionais

11.02

As manutengdes preventivas com potencial de
causar acidentes do trabalho devem ser objeto
de planejamento e gerenciamento efetuado por
profissional legalmente habilitado

11.03

As manutencdes preventivas e corretivas
devem ser registradas em livro proprio, ficha ou
sistema informatizado contendo cronograma de
manutencdao, intervencdes realizadas, data da
realizacdo de cada intervencao, servico
realizado, pecas reparadas ou substituidas,
condi¢bes de seguranca do equipamento,
indicag&o conclusiva quanto as condi¢des de
seguran¢a da maquina e nome do responsavel
pela execucdo das intervencgfes

11.04

O registro das manutencgdes deve ficar
disponivel aos trabalhadores envolvidos na
operacgdo, manutenc¢ao e reparos, bem como a
Comisséo Interna de Prevencéo de Acidentes -
CIPA, ao Servico de Seguranca e Medicina do
Trabalho - SESMT e a fiscalizagédo do
Ministério do Trabalho e Emprego

11.05

Qualquer intervengdo em maquinas e
equipamentos deve ser feita por profissional
capacitado, autorizado e com as maquinas
paradas com isolamento e descarga de todas
as fontes de energia das maquinas e
equipamentos, de modo visivel ou facilmente
identificavel por meio dos dispositivos de
comando
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11.06

Qualquer intervengdo em maquinas e
equipamentos deve ser feita por profissional
capacitado, autorizado e com as maquinas
paradas com bloqueio mecanico e elétrico na
posicéo “desligado” ou “fechado” de todos os
dispositivos de corte de fontes de energia, a fim
de impedir a reenergizacéo, e sinalizagdo com
cartdo ou etiqueta de bloqueio contendo o
horario e a data do bloqueio, o motivo da
manutenc&o e o nome do responsavel

11.07

Qualquer intervengdo em maquinas e
equipamentos deve ser feita por profissional
capacitado, autorizado e com as maquinas
paradas com medidas que garantam que a
jusante dos pontos de corte de energia ndo
exista possibilidade de gerar risco de acidentes

11.08

Qualquer intervengdo em maquinas e
equipamentos deve ser feita por profissional
capacitado, autorizado e com as maquinas
paradas com medidas adicionais de seguranca,
quando for realizada manutencao, inspecéo e
reparos de equipamentos ou maquinas
sustentados somente por sistemas hidraulicos
e pneumaticos

11.09

Qualquer intervengdo em maquinas e
equipamentos deve ser feita por profissional
capacitado, autorizado e com as maquinas
paradas com sistemas de retengcdo com trava
mecanica, para evitar 0o movimento de retorno
acidental de partes basculadas ou articuladas
abertas das maquinas e equipamentos

11.10

Manutencédo de maquinas e equipamentos
contemplara, quando indicado pelo fabricante,
dentre outros itens, a realizagdo de ensaios nao
destrutivos - END, nas estruturas e
componentes submetidos a solicitagcdes de
forca e cuja ruptura ou desgaste possa
ocasionar acidentes

11.11

Os ensaios ndo destrutivos - END, quando
realizados, devem atender as normas técnicas
oficiais nacionais vigentes e, na falta destas,
normas técnicas internacionais

11.12

Nas manutenc¢des das maquinas e
equipamentos, sempre que detectado qualquer
defeito em peca ou

componente que comprometa a seguranga,
deve ser providenciada sua reparagéo ou
substituicao imediata por outra pega ou
componente original ou equivalente, de modo a
garantir as mesmas caracteristicas e condi¢cdes
seguras de uso
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12. Sinalizacao

12.01

As maquinas e equipamentos, bem como as
instalacbes em que se encontram, devem
possuir sinalizacéo de

seguranca para advertir os trabalhadores e
terceiros sobre 0s riscos a que estao expostos,
as instrucdes de operacéo e

manutencéo e outras informacdes necessarias
para garantir a integridade fisica e a satude dos
trabalhadores.

12.02

A sinalizagdo de seguranca compreende a
utilizacdo de cores, simbolos, inscri¢des, sinais
luminosos ou

sonoros, entre outras formas de comunicacgdo
de mesma eficacia

12.03

A sinalizagao, inclusive cores, das maquinas e
equipamentos utilizadas nos setores
alimenticios, médico e

farmacéutico deve respeitar a legislacao
sanitaria vigente, sem prejuizo da segurancga e
saude dos trabalhadores ou

terceiros

12.04

A sinalizagéo de segurancga deve ser adotada
em todas as fases de utilizag&o e vida util das
maquinas e equipamentos.

12.05

A sinalizagdo de seguranca deveestar
destacada na maquina ou equipamento,

ficar em localizacéo claramente visivel e ser de
facil compreensao

12.06

Os simbolos, inscri¢cdes e sinais luminosos e
sonoros devem seguir os padrdes
estabelecidos pelas normas técnicas nacionais
vigentes e, na falta dessas, pelas normas
técnicas internacionais

12.07

As inscrigfes das maquinas e equipamentos
devem ser escritas na lingua portuguesa -
Brasil e ser legiveis

12.08

As inscri¢Bes devem indicar claramente o risco
e a parte da maquina ou equipamento a que se
referem, e ndo deve ser utilizada somente a
inscricdo de “perigo”

12.09

As inscrigdes e simbolos devem ser utilizados
nas maquinas e equipamentos para indicar as
suas especificacOes e limitagfes técnicas

12.10

Sinais ativos de aviso ou de alerta, tais como
sinais luminosos e sonoros intermitentes, que
indiquem a iminéncia de um acontecimento
perigoso emitidos antes que ocorra o
acontecimento perigoso

12.11

Sinais ativos de aviso ou de alerta, tais como
sinais luminosos e sonoros intermitentes, que
indiguem a iminéncia de um acontecimento
perigoso ndo podem ser ambiguos
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12.12

Sinais ativos de aviso ou de alerta, tais como
sinais luminosos e sonoros intermitentes, que
indiguem a iminéncia de um acontecimento
perigoso sejam claramente compreendidos e
distintos de todos os outros sinais utilizados

12.13

Sinais ativos de aviso ou de alerta, tais como
sinais luminosos e sonoros intermitentes, que
indiquem a iminéncia de um acontecimento
perigoso possam ser inequivocamente
reconhecidos pelos trabalhadores

12.14

As méquinas e equipamentos devem possuir
em local visivel informacdes indeléveis: razéo
social, CNPJ e endereco do fabricante ou
importador

12.15

As maquinas e equipamentos devem possuir
em local visivel informagdes indeléveis:
informacao sobre tipo, modelo e capacidade

12.16

As maquinas e equipamentos devem possuir
em local visivel informacgdes indeléveis: nimero
de série ou identificacdo, e ano de fabrica¢do

12.17

As maquinas e equipamentos devem possuir
em local visivel informacdes indeléveis: peso
da méaquina ou equipamento

12.18

As maquinas e equipamentos devem possuir
em local visivel informacgdes indeléveis: nimero
de registro do fabricante/importador ou do
profissional legalmente habilitado no CREA

12.19

Para advertir os trabalhadores sobre os
possiveis perigos, devem ser instalados, se
necessarios, dispositivos

indicadores de leitura qualitativa ou quantitativa
ou de controle de seguranca

12.20

Os indicadores devem ser de facil leitura e
distinguiveis uns dos outros

13. Manuais

13.01

As maquinas e equipamentos devem possuir
manual de instru¢des fornecido pelo fabricante
ou importador, com informag6es relativas a
seguranga em todas as fases de utilizagéo
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13.02

Microempresas e empresas de pequeno porte
que ndo disponham de manual de instru¢des
de maquinas e equipamentos fabricados antes
de 24/6/2012 devem elaborar ficha de
informacao contendo : tipo, modelo e
capacidade, descricdo da utilizacéo prevista
para a maquina ou equipamento, indicacéo das
medidas de segurancga existentes, instrugcdes
para utilizacdo segura da maquina ou
equipamento, periodicidade e instru¢gbes quanto
as inspec¢fes e manutencao e procedimentos a
serem adotados em situagdes de emergéncia,
quando aplicavel, podendo ser elaborados pelo
empregador ou alguém designado por ele

13.03

Os manuais devem ser escritos na lingua
portuguesa - Brasil, com caracteres de tipo e
tamanho que possibilitem a melhor legibilidade
possivel, acompanhado das ilustrages
explicativas, ser objetivos, claros, sem
ambiguidades e em linguagem de facil
compreensdo, ter sinais ou avisos referentes a
segurancga real¢cados e permanecer disponiveis
a todos os usuérios nos locais de trabalho

Os manuais das maquinas e equipamentos
fabricados ou importados devem conter, no
minimo, as seguintes informagoes:

13.04

Razao social, CNPJ e endereco do fabricante
ou importador, nimero de série ou nimero de
identificacéo e ano de fabricacdo

13.05

Normas observadas para o projeto e
construcéo da maquina ou equipamento,
descricédo detalhada da maquina ou
equipamento e seus acessorios

13.06

Diagramas, inclusive circuitos elétricos, em
especial a representacdo esquematica das
funcdes de seguranga, definicdo da utilizagao
prevista para a maquina ou equipamento

13.07

Riscos a que estdo expostos 0s usudrios, com
as respectivas avaliagfes quantitativas de
emissdes geradas pela

maquina ou equipamento em sua capacidade
maxima de utilizacao, definicdo das medidas de
seguranca existentes e daquelas a serem
adotadas pelos usuarios

13.08

Especificacdes e limitagdes técnicas para a sua
utilizacdo com seguranca, riscos que podem
resultar de adulteracdo ou supressao de
protecdes e dispositivos de seguranca
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13.09

Riscos que podem resultar de utilizacdes
diferentes daquelas previstas no projeto,
informacdes técnicas para subsidiar a
elaboracédo dos procedimentos de trabalho e
seguranca durante todas as fases de utilizagéo

13.10

Procedimentos e periodicidade para inspecdes
e manutencao, procedimentos a serem
adotados em situacdes de emergéncia,
indicacdo da vida util da maquina ou
equipamento e/ou dos componentes
relacionados com a seguranga

14,
Procedimentos
de trabalho e
seguranca

14.01

Devem ser elaborados procedimentos de
trabalho e seguranca especificos,
padronizados, com descri¢do detalhada de
cada tarefa, passo a passo, a partir da analise
de risco

14.02

Os procedimentos de trabalho e seguran¢a nédo
sdo as Unicas medidas de protecdo adotadas
para se prevenir acidentes, sendo considerados
complementos e ndo substitutos das medidas
de protecdo coletivas necessarias para a
garantia da seguranca e saude dos
trabalhadores

14.03

Ao inicio de cada turno de trabalho ou apés
nova preparagdo da maquina ou equipamento,
o operador efetua a inspecéo rotineira das
condi¢Oes de operacionalidade e seguranca e,
se constatadas anormalidades que afetem a
seguranga, as atividades devem ser
interrompidas, com a comunicagdo ao superior
hierarquico

14.04

Os servigos que envolvam risco de acidentes
de trabalho em méaquinas e equipamentos,
exceto operacao, devem

ser planejados e realizados em conformidade
com os procedimentos de trabalho e
seguranga, sob supervisdo e anuéncia
expressa de profissional habilitado ou
qualificado, desde que autorizados

Os servicos que envolvam risco de acidentes
de trabalho em maquinas e equipamentos,
exceto operacdo, devem ser precedidos de
ordens de servigo - OS - especificas, contendo,
no minimo:

14.05

A descri¢do do servico, a data e o local de
realizacao

14.06

O nome e a fun¢do dos trabalhadores e

0s responsaveis pelo servico e pela emisséo da
OS, de acordo com os procedimentos de
trabalho e seguranca
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14.07

As empresas que ndo possuem Servigo proprio
de manutenc¢do de suas maquinas ficam
desobrigadas de elaborar procedimentos de
trabalho e seguranca para essa finalidade

15. Projeto,
fabricacao,
importacao,
venda, locacéo,
leildo, cesséo a
qualquer titulo e
exposicao

15.01

O projeto deve levar em conta a seguranga
intrinseca da maquina ou equipamento durante
as fases de construcao, transporte, montagem,
instalacéo, ajuste, operagdo, limpeza,
manutencgao, inspe¢do, desativa¢do, desmonte
e sucateamento por meio das referéncias
técnicas indicadas na NR 12, a serem
observadas para garantir a salde e a
integridade fisica dos trabalhadores

15.02

O projeto da maquina ou equipamento ndo
deve permitir erros na montagem ou
remontagem de determinadas pecas ou
elementos que possam gerar riscos durante
seu funcionamento, especialmente quanto ao
sentido de rotagdo ou deslocamento.

15.03

O projeto das maquinas ou equipamentos
fabricados ou importados apés a vigéncia desta
Norma (NR12) deve prever meios adequados
para o seu levantamento, carregamento,
instalacéo, remocao e transporte

15.04

Devem ser previstos meios seguros para as
atividades de instalagdo, remog¢&o, desmonte
ou transporte, mesmo que em partes, de
magquinas e equipamentos fabricados ou
importados antes da vigéncia desta Norma
(NR12)

15.05

E proibida a fabricacdo, importacéo,
comercializagao, leildo, locagéo, cessédo a
qualquer titulo e exposi¢cdo de maquinas e
equipamentos que ndo atendam ao disposto
nesta Norma (NR12)

16. Capacitacéo

16.01

A operagdo, manutencao, inspe¢éo e demais
intervengBes em maquinas e equipamentos
devem ser realizadas por trabalhadores
habilitados, qualificados, capacitados ou
autorizados para este fim

16.02

Os trabalhadores envolvidos na operacao,
manutencao, inspe¢do e demais intervencdes
em maquinas e equipamentos devem receber
capacitagcdo providenciada pelo empregador e
compativel com suas fung8es, que aborde os
riscos a que estdo expostos e as medidas de
protecdo existentes e necessarias, nos termos
desta Norma (NR12), para a prevengéo de
acidentes e doencas.

16.03

A capacitacéo deve ocorrer antes que 0
trabalhador assuma a sua funcdo
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16.04

A capacitagdo deve ser realizada sem 6nus
para o trabalhador

16.05

A capacitagdo deve ter carga horaria minima
gue garanta aos trabalhadores executarem
suas atividades com seguranca, sendo
distribuida em no méximo oito horas diarias e
realizada durante o horario normal de trabalho

16.06

A capacitacdo deve ter conteddo programatico
conforme o estabelecido no Anexo Il da NR12

16.07

A capacita¢do deve ser ministrada por
trabalhadores ou profissionais qualificados para
este fim, com supervisdo de profissional
legalmente habilitado que se responsabilizara
pela adequagéo do conteudo, forma, carga
horéria, qualificacdo dos instrutores e avaliagdo
dos capacitados

16.08

A capacitacdo dos trabalhadores de
microempresas e empresas de pequeno porte
podera ser ministrada por trabalhador da
propria empresa que tenha sido capacitado em
entidade oficial de ensino de educagdo
profissional sendo o empregador responsavel
em arcar com a capacitacéo

16.09

O material didatico escrito ou audiovisual
utilizado no treinamento e o fornecido aos
participantes, devem ser produzidos em
linguagem adequada aos trabalhadores, e ser
mantidos a disposicéo da fiscalizagdo, assim
como a lista de presenca dos participantes ou
certificado, curriculo dos ministrantes e
avaliacdo dos capacitados

16.10

Deve ser realizada capacitagdo para
reciclagem do trabalhador sempre que
ocorrerem modifica¢des significativas nas
instalacdes e na operacao de maquinas ou
troca de métodos, processos e organizagdo do
trabalho

16.11

O conteudo programatico da capacitagao para
reciclagem deve atender as necessidades da
situagdo que a motivou, com carga horéria
minima que garanta aos trabalhadores
executarem suas atividades com seguranga,
sendo distribuida em no méaximo oito horas
diarias e realizada durante o horario normal de
trabalho

16.12

A funcao do trabalhador que opera e realiza
intervengBes em maquinas deve ser anotada
no registro de empregado, consignado em livro,
ficha ou sistema eletrénico e em sua Carteira
de Trabalho e Previdéncia Social - CTPS
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16.13

Os operadores de maquinas autopropelidas
devem portar cartdo de identificacdo, com
nome, fungéo e fotografia em local visivel,
renovado com periodicidade maxima de um
ano mediante exame médico, conforme
disposic¢des constantes das NR-7 e NR-11

16.14

O curso de capacitagdo para operadores de
maquinas injetoras deve possuir carga horaria
minima de oito horas por tipo de maquina
citada no Anexo IX da NR 12

16.15

O curso de capacitacdo deve ser especifico
para o tipo maquina em que o operador ira
exercer suas funcdes e atender ao seguinte
contetido programatico: histérico da
regulamentacéo de seguranga sobre a maquina
especificada, descrigcdo e funcionamento, riscos
na operacgao, principais areas de perigo,
medidas e dispositivos de seguranc¢a para
evitar acidentes, protecfes - portas, e
distancias de seguranca, exigéncias minimas
de seguranca previstas nesta Norma e na NR
10, medidas de seguranca para injetoras
elétricas e hidraulicas de comando manual e
demonstracéo pratica dos perigos e
dispositivos de seguranca

16.16

O instrutor do curso de capacitagéo para
operadores de injetora deve, no minimo,
possuir: formagédo técnica em nivel médio,
conhecimento técnico de maquinas utilizadas
na transformacgéo de material plastico,
conhecimento da normatizacao técnica de
seguranca, capacitacdo especifica de formacéo

17. Outros
requisitos
especificos de
seguranca

17.01

As ferramentas e materiais utilizados nas
intervengBes em maquinas e equipamentos
devem ser adequados as

operacgdes realizadas

17.02

Os acessorios e ferramentas utilizados pelas
maquinas e equipamentos devem ser
adequados as operacdes realizadas.

17.03

E proibido o porte de ferramentas manuais em
bolsos ou locais ndo apropriados a essa
finalidade.

17.04

As maquinas e equipamentos tracionados
devem possuir sistemas de engate padronizado
para reboque pelo sistema de tra¢éo, de modo
a assegurar o acoplamento e desacoplamento
facil e seguro, vizualizagdo e indicagéo
facilitadas, bem como a impedir o
desacoplamento acidental durante a utiliza¢éo
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17.05

Os equipamentos tracionados, caso o peso da
barra do reboque assim o exija, devem possuir
dispositivo de apoio que possibilite a redugéo
do esfor¢o e a conexdo segura ao sistema de
tracao

17.06

A operacdo de engate deve ser feita em local
apropriado e com o0 equipamento tracionado
imobilizado de forma segura com calgo ou
similar

18. Disposicdes
finais

18.01

O empregador deve manter inventario
atualizado das maquinas e equipamentos com
identificag&o por tipo,

capacidade, sistemas de seguranga e
localizagdo com representacdo esquematica,
elaborado por profissional qualificado ou
legalmente habilitado

19. Prensas e
similares

19.01

As ferramentas (elementos que séo

fixados no martelo e na mesa das prensas e
similares, com fun¢éo de corte ou conformacédo
de materiais) devem ser projetadas de forma
gue evitem a projecdo de material nos
operadores, ou ser utilizadas em prensas cujo
sistema de seguranca ofereca protecéo contra
a projecdo de material nos operadores, ser
armazenadas em locais proprios e seguros,
ser fixadas as maquinas de forma adequada,
sem improvisacdes, ndo oferecer riscos
adicionais

19.02

Sistemas de alimentagéo ou extracdo sdo
meios utilizados para introduzir a matéria prima
e retirar a peca processada da matriz e podem
ser : manuais, por gaveta, por bandeja rotativa
ou tambor de revoélver, por gravidade, qualquer
gue seja 0 meio de extra¢do, por mao
mecanica, por robds, continuos - alimentadores
automaticos

19.03

As bobinadeiras, desbobinadeiras,
endireitadeiras e outros equipamentos de
alimentacdo devem ser dotadas de

prote¢6es em todo o perimetro, impedindo o
acesso e a circulagdo de pessoas nas areas de
risco

20. Requisitos
de seguraca
para prensas

Os sistemas de seguranca nas zonas de
prensagem ou trabalho permitidos séo:

20.01

Enclausuramento da zona de prensagem, com
frestas ou passagens que ndo permitam o
ingresso dos dedos e maos

nas zonas de perigo, devendo ser constituidos
de protecdes fixas ou

moveis dotadas de intertravamento,

79



20.02

Ferramenta fechada, que significa o
enclausuramento do par de ferramentas, com
frestas ou passagens que ndo

permitam o ingresso dos dedos e maos nas
zonas de perigo

20.03

Cortina de luz com redundancia e autoteste
monitorada por interface de

seguranca, dimensionada e instalada
conjugada com dispositivo de acionamento
bimanual

20.04

Devem existir protegdes moveis dotadas de
intertravamento ou fixas caso haja possibilidade
de acesso a zonas de perigo ndo
supervisionadas pelas cortinas de luz

20.05

O numero de dispositivos de acionamento
bimanuais deve corresponder ao niumero de
operadores na maquina

20.06

Para as atividades de forjamento a frio nas
prensas, a parte frontal da maquina deve estar
protegida, através prote¢cdes moveis dotadas
de intertravamento, e nas demais partes da
area de risco com protecdes fixas,

20.07

A protecéo frontal deve ser dimensionada e
construida de modo a impedir que a projecéo
de material oriundo do processo venha a atingir
0 operador

As prensas mecanicas excéntricas de engate
por chaveta ou de sistema de acoplamento
equivalente de ciclo completo e as prensas
mecanicas de fricgdo com acionamento por
fuso ndo podem permitir o ingresso das maos
ou dos dedos dos operadores nas zonas de
prensagem, devendo ser adotado um dos
seguintes sistemas de segurancga:

20.08

enclausuramento com protecoes fixas e,
havendo necessidade de troca frequente de
ferramentas, com protecées moéveis dotadas de
intertravamento com bloqueio, de modo a
permitir a abertura somente apés a parada total
dos movimentos de risco

operacdo somente com ferramentas fechadas

As prensas mecénicas excéntricas com freio-
embreagem, servoacionadas, hidraulicas,
pneumaticas, hidropneumaticas devem adotar
um dos seguintes sistemas de segurancga nas
zonas de prensagem ou trabalho:

20.09

enclausuramento com protecdes fixas ou
protec6es moveis dotadas de intertravamento

20.10

operagdo somente com ferramentas fechadas
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20.11

utilizacdo de cortina de luz conjugada com
dispositivo de acionamento bimanual

20.12

As prensas mecénicas excéntricas com freio-
embreagem pneumatico e as prensas
pneumaticas devem ser comandadas por
véalvula de seguranca especifica classificada
como categoria 4 conforme norma técnica
vigente, com monitoramento dindmico e
pressao residual que ndo comprometa a
seguranca do sistema, e que fique bloqueada
em caso de falha.

20.13

No caso de falha da véalvula, somente deve ser
possivel voltar & condi¢cdo normal de operagéo
apos o acionamento do reset ou rearme manual

20.14

O reset ou rearme manual deve ser
incorporado a valvula de seguranga ou em
outro local do sistema, com atuador situado em
posicéo segura que proporcione boa
visibilidade para verificacdo da inexisténcia de
pessoas nas zonas de perigo a fim de validar
por meio de uma a¢do manual intencional um
comando de partida

20.15

Nos modelos de vélvulas com monitoramento
dindmico externo por pressostato, micro-
switches ou sensores de proximidade
integrados a valvula, o monitoramento deve ser
realizado por interface de seguranca em
sistema classificado como categoria 4 conforme
a norma ABNT NBR 14153

20.16

Nas vélvulas de seguranca, somente podem
ser utilizados silenciadores de escape que ndo
apresentem risco de entupimento ou que
tenham passagem livre correspondente ao
diametro nominal, de maneira a ndo interferir
no tempo de frenagem.

20.17

Quando vélvulas de seguranga independentes
forem utilizadas para o comando de prensas
com freio e embreagem separados, devem ser
interligadas de modo a estabelecer entre si um
monitoramento dindmico, para assegurar que 0
freio seja imediatamente aplicado caso a
embreagem seja liberada durante o ciclo, e
ainda para impedir que a embreagem seja
acoplada caso a valvula do freio ndo atue, ndo
se aplicando a prensas pneumaticas

20.18

Para prensas pneumaticas, quando a massa do
conjunto martelo e ferramenta for superior a 15
kg, devem ser tomadas medidas que impegam

a queda do conjunto por gravidade em caso de
despressurizagéo acidental
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20.19

As prensas mecénicas excéntricas com freio-
embreagem hidraulico devem ser comandadas
por sistema de seguranga composto por
valvulas em redundancia, com monitoramento
dinamico e presséo residual que nao
comprometa a seguranga do sistema.

20.20

No caso de falha da valvula, somente deve ser
possivel voltar a condi¢cdo normal de operagao
apos o acionamento de seu reset ou rearme
manual

20.21

O reset ou rearme manual deve ser
incorporado a valvula de seguranga ou em
outro local do sistema, com atuador situado em
posi¢cdo segura que proporcione boa
visibilidade para verificacdo da inexisténcia de
pessoas nas zonas de perigo a fim de validar
por meio de uma agdo manual intencional um
comando de partida

20.22

Quando o monitoramento das valvulas se der
por meio de interface de seguranca esta deve
ser classificada como categoria 4 conforme a
norma ABNT NBR 14153

20.23

Quando vélvulas independentes forem
utilizadas, devem ser interligadas de modo a
estabelecer entre si um monitoramento
dindmico, assegurando que nao haja presséo
residual capaz de comprometer o
funcionamento do conjunto freio-embreagem
em caso de falha de uma das valvulas

20.24

As prensas hidraulicas devem possuir bloco
hidraulico de seguranca ou sistema hidraulico
equivalente, que possua a mesma
caracteristica e eficacia, com monitoramento
dindmico

20.25

O bloco hidraulico de seguranga ou sistema
hidraulico equivalente deve ser composto por
vélvulas em redundancia que interrompam o
fluxo principal do fluido

20.26

Em caso de falha do bloco hidraulico de
seguranca ou do sistema hidraulico
equivalente, o sistema de seguranca

deve possuir reset ou rearme manual, de modo
a impedir acionamento subsequente

20.27

Nos sistemas de valvulas com monitoramento
dindmico por micro-switches ou sensores de
proximidade, o monitoramento deve ser
realizado por interface de seguranca
classificada como categoria 4 conforme norma
ABNT NBR 14153
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20.28

As prensas hidraulicas devem possuir valvula
de retencéo, incorporada ou n&o ao bloco
hidraulico de seguranca, para impedir a queda
do martelo em caso de falha do sistema
hidraulico, sendo que uma das valvulas em
redundancia pode também executar a fungao
de valvula de retengéo, ndo sendo exigido
neste caso uma valvula adicional para esta
finalidade.

20.29

Quando utilizado sistema hidraulico
equivalente, a valvula de retencéo deve ser
montada diretamente no corpo do cilindro e, se
isto ndo for possivel, deve se usar tubulacédo
rigida, soldada ou flangeada entre o cilindro e a
valvula

20.30

Quando o circuito hidraulico do sistema
equivalente permitir uma intensificacédo de
presséo capaz de causar danos, deve possuir
uma valvula de alivio diretamente operada,
bloqueada e travada contra ajustes ndo
autorizados, entre o cilindro hidraulico e a
valvula de retencéo

20.31

As prensas devem possuir dispositivos de
parada de emergéncia que garantam a parada
segura do movimento da maquina

20.32

O sistema de parada de emergéncia da prensa
deve ser preparado para interligagdo com os
sistemas de parada de

emergéncia de equipamentos periféricos tais
como desbobinadores, endireitadores e
alimentadores, de modo que o acionamento do
dispositivo de parada de emergéncia de
qgualguer um dos equipamentos provoque a
parada segura de todos os demais

20.33

Quando utilizados dispositivos de acionamento
bimanuais conectaveis por plug ou tomada
removiveis, que contenham botéo de parada de
emergéncia, deve haver também dispositivo de
parada de emergéncia no painel ou no corpo da
magquina

20.34

Havendo varios dispositivos de acionamento
bimanuais para 0 acionamento de uma prensa,
estes devem ser ligados de modo a garantir o
funcionamento adequado do bot&o de parada
de emergéncia de cada um deles
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20.35

Nas prensas mecanicas excéntricas com freio-
embreagem, com zona de prensagem néo
enclausurada por protec¢éo fixa, protecdes
moveis com intertravamento com bloqueio ou
cujas ferramentas ndo sejam fechadas, a
posi¢éo do martelo deve ser monitorada por
sinais elétricos produzidos por equipamento
acoplado mecanicamente ao eixo da maquina

20.36

O monitoramento da posicdo do martelo,
compreendido por ponto morto inferior - PMI,
ponto morto superior - PMS e escorregamento
maximo admissivel, deve incluir dispositivos
para assegurar que, se 0 escorregamento da
frenagem ultrapassar o maximo admissivel de
até 15° (quinze graus), especificado pela norma
ABNT NBR 13930, uma acéo de parada seja
iniciada e ndo possa ser possivel o inicio de um
novo ciclo

20.37

Os sinais elétricos devem ser gerados por
chaves de seguranca com duplo canal e
ruptura positiva, monitoradas por interface de
seguranca classificada como categoria 4
conforme a norma ABNT NBR 14153

20.38

Quando for utilizada interface de seguranca
programavel que tenha blocos de programagao
dedicados a fungéo

de controle e supervisdo do PMS, PMI e
escorregamento, a exigéncia de duplo canal
fica dispensada

20.39

Para prensas em que ndo seja possivel garantir
a parada segura do martelo em funcéo de sua
velocidade e do tempo de resposta da
magquina, nédo é permitido o uso de cortinas de
luz para protecdo da zona de prensagem,
ficando dispensada a exigéncia do subitem
2.8.1 deste Anexo, devendo a zona de
prensagem ser protegida com protecdes fixas
ou moveis com intertravamento com bloqueio

20.40

As prensas que possuem zona de prensagem
ou de trabalho enclausurada ou utilizam
somente ferramentas fechadas podem ser
acionadas por pedal com atuacgéao elétrica,
pneumatica ou hidraulica, ndo sendo permitido
0 uso de pedais com atuagao mecénica ou
alavancas

20.41

Os pedais de acionamento devem permitir o
acesso somente por uma unica diregdo e por
um pé, devendo ser protegidos para evitar seu
acionamento acidental

20.42

O ndmero de pedais deve corresponder ao
ndmero de operadores
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20.43

Para atividades de forjamento a morno e a
guente, podem ser utilizados pedais, sem a
exigéncia de enclausuramento da face de
alimentacdo da zona de prensagem, desde que
sejam adotadas medidas de protecéo que
garantam o distanciamento do trabalhador das
areas de risco.

20.44

Caso necessario, as pingas e tenazes devem
ser suportadas por dispositivos de alivio de
peso, tais como balancins maéveis ou tripés, de
modo a minimizar a sobrecarga do trabalho

20.45

As transmissdes de for¢ca, como volantes,
polias, correias e engrenagens, devem ser
protegidas

20.46

Nas prensas mecénicas excéntricas, deve
haver protecéo fixa das bielas e das pontas de
seus eixos que resistam aos esfor¢os de
solicitagdo em caso de ruptura

20.47

Os volantes vertical e horizontal das prensas de
friccdo com acionamento por fuso devem ser
protegidos, de modo que n&o sejam projetados
em caso de ruptura do fuso ou do eixo

20.48

As prensas verticais descendentes devem
possuir sistema de retencao mecénica que
suporte o peso do martelo e da parte superior
da ferramenta para travar o martelo no inicio
das operacdes de trocas, ajustes e
manuten¢des das ferramentas

20.49

As prensas verticais ascendentes devem
possuir sistema de retengdo mecanica para
deter os movimentos perigosos no inicio das
operagdes de trocas, ajustes e manutengdes
das ferramentas.

O componente de retengcdo mecéanica deve:

20.50

possuir intertravamento monitorado por
interface de segurancga, de forma a impedir,
durante a sua utilizagao, o funcionamento da
prensa

20.51

garantir a retengdo mecanica nas posicdes de
parada do martelo

20.52

ser projetado e construido de modo a garantir

resisténcia a forca estatica exercida pelo peso
total do conjunto movel a ser sustentado e que
impeca sua projecao ou sua simples soltura

20.53

Nas situacdes em que ndo seja possivel 0 uso
do sistema de retengdo mecéanica, devem ser
adotadas medidas alternativas que garantam o
mesmo resultado
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As prensas hidraulicas com movimento
ascendente da mesa ficam dispensadas do uso
do bloco hidraulico de seguranca, desde que
atendidas as seguintes exigéncias:

20.54

possuir protecdes moveis intertravadas
monitoradas por interface de seguranca, que
atuem na alimentacéo de energia da bomba
hidraulica por meio de dois contatores ligados
em série, monitorados por interface de
seguranca, devendo esse sistema ser
classificado como categoria 4;

20.55

possuir dispositivo de acionamento bimanual

20.56

possuir valvula de retencao instalada
diretamente no corpo do cilindro e, se isto ndo
for possivel, utilizar tubulacéo rigida, soldada
ou flangeada entre o cilindro e a valvula de
retencao

20.57

prevenir o perigo de cisalhamento ou
esmagamento na zona abaixo da mesa maével
devido ao movimento descendente da mesma
durante a manutencao, ajustes ou outras
intervencGes com um dispositivo de retencao
mecanico dotado de intertravamento,
monitorado por interface de seguranca
classificada como categoria 4;

20.58

ser adotadas medidas adicionais de prote¢céo

Fonte: NR 12 Adaptado
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