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RESUMO

O indice de acidentes e situacdes de riscos em maquinas e equipamentos devem ser reduzidos ou até
eliminados, pelo aumento da seguranca no posto de trabalho e para a propria empresa, mas para isto

precisa-se entender como realizar o primeiro passo: saber quais 0s riscos e perigos de uma maquina.

Esta pesquisa buscou uma maior compreensao sobre a importancia de desenvolver uma ferramenta que
auxilie no levantamento de dados e na identificacdo dos riscos e perigos de uma maquina e que viabilize
um controle de acdes para reducdo de acidentes. Para isso levantou-se referéncias de materiais ja

existentes no mercado, as analises de riscos e perigos em maquinas e equipamentos.

Para realizacdo desta dissertacdo foi desenvolvida inicialmente uma pesquisa de fatos historicos
marcantes na evolucdo da seguranca do trabalho, avaliando as acdes, normas e ferramentas que foram
desenvolvidas ao longo do tempo e que foram importantes para o desenvolvimento dos Sistemas de

Gestdo de Saude e Seguranca do Trabalho (SGSST) no Brasil e no mundo.

Procurou-se desenvolver uma ferramenta, matriz MARP (Matriz de Analise de Riscos e Perigos), completa
e associada as normas de gestdo, avaliacdo de riscos e com a norma NR12. Esta associacdo servira,
posteriormente, para avaliar se € uma boa ferramenta para realizar o levantamento de riscos e perigos
de uma maquina. Analisou-se a dificuldade de obter materiais padrdes de analise com uma metodologia
baseada nas normas vigentes e sim facilidade em muitos estudos de caso aleatérios em sua forma de

avaliar e sem determinado padréo.

Apds a pesquisa e formulacdo da matriz houve uma aplicacdo da MARP com observacéo e validacdo por
engenheiros de seguranca do trabalho através de questionario e com associacao dos requisitos das

normas de gestao de riscos e de seguranca.

PALAVRAS-CHAVE

Analise de risco; Matriz; Identificacdo de perigos; Reducéo de acidentes.
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ABSTRACT

The index of accidents and risk situations in machinery and equipment must be reduced or even
eliminated, by increasing safety in the workplace and for the company itself, but for this we need to
understand how to take the first step: to know what risks and hazards of a machine.

This research sought a greater understanding about the importance of developing a tool that assists in
the collection of data and the identification of risks and hazards of a machine and that enables a control
of actions to reduce accidents. To this end, references were made to materials already on the market,
analyzes of risks and hazards in machines and equipment.

In order to carry out this dissertation, a research was developed on the historical facts of the evolution of
work safety, evaluating the actions, norms and tools that were developed over time and which were
important for the development of Health and Safety Management Systems in Brazil and worldwide.

We sought to develop a tool, MARP (Risk and Hazard Analysis Matrix) matrix, complete and associated to
management standards, risk assessment and NR12. This association will serve later to evaluate if it is a
good tool to carry out the risk and danger survey of a machine. We analyzed the difficulty of obtaining
standard materials of analysis with a methodology based on the current norms but rather the ease in
many random case studies in their evaluation and without a certain standard.

After the research and formulation of the matrix there was an application of the MARP with observation
and validation by labor safety engineers through a questionnaire and with the association of the

requirements of the norms of risk and safety management.

KEY WORDS

Risk analysis; Matrix; Hazards identification; Reduction of accidents.
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1. Introducéo

No ambito da seguranca em maquinas e equipamentos, foi efetuada a presente investigacao que visa,
tal como sugere o titulo, desenvolver uma matriz ou ferramenta para direcionar os profissionais no
levantamento de riscos e perigos em maquinas e equipamentos. Esta ferramenta implica no auxilio de
levantamento dos dados, analise dos riscos e perigos por zonas ou partes de maquina, na viabilidade de
acoes para correcoes a serem definidas junto a gestdo com cronogramas e intrinsecamente a seguranca

e saude do colaborador no trabalho.

Segundo Freitas (2016) morrem, todos os anos, dois milhdes de mulheres e homens na decorréncia de
acidentes de trabalho e doencas relacionadas com o trabalho. Em todo o mundo, ocorrem anualmente
270 milhdes de acidentes de trabalho e sdo declaradas 160 milhdes de doencas profissionais. Todos os

dias morrem, a escala mundial, 5.000 pessoas, em consequéncia de acidentes ou doencas profissionais.

No ambito nacional do Brasil segundo (Dourado, 2012) as estatisticas de trabalho com maquinas
publicadas anualmente pelo Ministério da Previdéncia Social no Brasil apresentam casos com lesdes
significativas que vao desde o esmagamento de membros superiores, mutilacées e até obito nos

trabalhadores.

O Seminario Internacional de Seguranca de Maquinas (1° SISEMAQ de 2017) realizado em Sao Paulo,
Brasil, salientou nas suas notas finais, que o nimero de acidentes tem vindo a reduzir no pais, a ritmo

moroso, em 15 anos, publicacdo da ilustracdo 1 do site do MTE em 2013. (Dahl & Beker, 2017).

20,0

10,0

0,0

A D O T O N N S N S S I, SR, WS
o P S D & D
B FF A P F FE PSS

llustracédo 1 - Taxa de mortalidade por acidentes e doencas de trabalho por 100 mil trabalhadores - Dataprev(2013.



A falta de medidas de seguranca sao alguns dos principais motivos de causas de acidentes, segundo a
publicacdo de Nogueira (2017) comenta-se que o intuito ndo é punir as empresas, mas sim identificar
0s problemas e resolvé-los, tentando assim reduzir os acidentes. O fato de identificar os riscos e perigos
talvez seja uma das maiores dificuldades no mercado, pois ndo se evidenciou muitas ferramentas que

auxiliem nas analises de maquinas e equipamentos.

A busca pela diferenciacdo nas atividades no mercado é uma necessidade cada vez comum entre as
empresas, uma vez que 0s avancos tecnoldgicos proporcionam ferramentas que facilitam, simplificando
e reduzindo o tempo de processos sejam esses de manufatura ou servicos. Em paralelo com esse fato,
a seguranca do trabalho deve estar sempre presente, uma vez que o fato de fiscalizacdes estarem cada
vez mais presentes no ambito geral do trabalho para garantir a integridade humana através do

cumprimento de normas de padronizacdo para o tal. (Cortico, Pereira, Fagundes, & Beuren, 2017)

Segundo Franz, Amaral, & Arezes (2008), a dimensao das perdas associadas ao problema de seguranca
e saude no trabalho é importante, e o campo de estudo nessa area apresenta amplas oportunidades de
pesquisa. A seguranca do trabalho esta associada a interacdo entre as pessoas e suas atividades diarias,

aos materiais, aos equipamentos e maquinas, ao meio ambiente e aos aspectos de produtividade.

Nesta dissertacdo procura-se uma padronizacao de avaliacao de riscos a ser realizada nas maquinas,
assim como, espera-se diminuir os riscos de acidentes, estimular a conscientizacao dos colaboradores,
evitar danos irreparaveis aos equipamentos, garantir atendimento as normas, economia em relacao a
multas de nao atendimento e com a reducao de acidentes que poderiam ocorrer por nao atender as

especificacdes.

Uma “apreciacao de riscos” & um levantamento de todos os riscos e perigos de uma maquina em todas
as suas fases: producéo, manutencao, setup, manutencao e outras (ABNT - NBR 1ISO12100, 2013). Para
realizar € necessario ter experiéncia em processos industriais, conhecimentos técnicos elétricos e
mecanicos para avaliar quais solucdes serdo ideais e cabiveis para reduzir ou eliminar a probabilidade

de danos e ou acidentes de trabalho ao colaborador.

Existem varias metodologias utilizadas para levantar os parametros e definir o grau de risco e solucdes
para reducdo do risco em maquinas e equipamentos (OHSAS, Normas ISO e Normas NR). Nesta
dissertacao procurou-se aplicar a metodologia mais utilizada, o HRN, Hazard Rating Number e que

obedece a norma 1SO 12100.



Nesta abordagem com a criacdo da matriz MARP (Matriz de Analises de Riscos e Perigos) espera-se
alcancar a aceitacado dos engenheiros locais para iniciar a atividades de analise com o uso da ferramenta

e colaborar com as empresas para reducao dos acidentes.

Ao escrever esta dissertacdo organizou-se a estrutura em 6 capitulos para descrever todos os pontos

necessarios do desenvolvimento da ferramenta.

Neste capitulo 1, descreve-se a introducdo com resumo dos objetivos principais e secundarios que irdo

nortear o trabalho, descricao das justificativas com notacdes e explanacao dos capitulos.

No capitulo 2 buscou-se pesquisar a literatura ideal para desenvolvé-lo, iniciando com um breve histérico
sobre a origem e evolucdo da seguranca e salde no trabalho - SST, em duas vertentes: evolucao
internacional e evolucao no Brasil com varios marcos relevantes levantados em relacdo a seguranca.
Abordou-se a importancia e efeitos as empresas quando possuem ferramentas de auxilio para obter um

sistema de gestdo eficaz e controlado para atender as exigéncias das normas.

Para implementar a Matriz de Analises de Riscos e Perigos — MARP, pesquisou-se o conceito das
seguintes normas:

a. OHSAS 18001, Norma de Gestdo de Seguranca;

b. 1SO 31000, Norma de Gestao de Riscos;

c. IS0 12100, Norma de Analise de Riscos e Perigos;

d. ABNT NBR 14153, norma de categorizacdo de maquinas e avaliacdo e performance;

e. NRI12, esta ultima sendo a norma especifica utilizada para estabelecer os requisitos a serem realizados

nas maquinas a fim de reduzir os riscos e perigos.

Dentre os conceitos alguns dos principais sdo: normas de gestdo de seguranca e risco, a definicdo de
categorias de seguranca que dardo um direcionamento de avaliar e dimensionar as solucdes por zonas
de perigo das maquinas e a ferramenta HRN (Hazard Rating Number) utilizada para estimar o calculo de
risco. E por ultimo a norma regulamentadora NR12, principal referéncia de requisitos no Brasil para
reducao e melhorias no controle de acidentes em maquinas e equipamentos.

Observa-se ao longo do capitulo 2 varios pontos mencionados da publicacao da revista “Apoio aos
Dialogos Setoriais UE-Brasil” (2015), importante material que aborda o histérico e suporte em relacao
as normas de seguranca entre os paises de Portugal e Brasil que serviu de base solida para desenvolver

este material.



No capitulo 3 aborda-se a Metodologia de Desenvolvimento da matriz de analise, nesta avalia-se as
estruturas das fontes pesquisadas em relacdo as analises de risco, formulacdo e estruturacdo da matriz
com descritivo de todas as planilhas desenvolvidas e a metodologia de utilizacdo da ferramenta MARP

(Matriz de Analise de Riscos e Perigos) com exemplo de aplicacao.

No Capitulo 4 apresenta-se os resultados em trés vertentes, a primeira avaliando a estrutura baseada
em questionarios com profissionais da area de seguranca, a segunda é o resultado da formulacao da
matriz de analises demonstrando todas as planilhas e funcdes. E por ultimo uma avaliacdo baseada nos

itens solicitados em todas as normas.

No capitulo 5 apresenta-se a conclusao relacionada ao objetivo principal da dissertacao que é desenvolver
uma ferramenta padrdo ou uma Matriz de Analise de Riscos e Perigos (MARP) com uma estrutura
completa de analise, verificacdo de percentual de atingimento aos requisitos da norma NR12 e com
formularios para acdes e acompanhamento de melhorias e solucdes em seguranca em maquinas e

equipamentos.



2. Revisao da Literatura

2.1. Sistema de Gestao de Saude e Seguranca no Trabalho — SGSST

Um sistema de gestdo € um conjunto de elementos inter-relacionados e utilizados para estabelecer,
executar e alcancar politicas e objetivos de diversas ordens, a partir de atividades de planejamento,
responsabilidades, praticas, procedimentos, processos e recursos.(Isotec, 2007). Estes elementos que
deverao ser controlados séo na maioria relacionados aos acidentes e incidentes ou sinistros.

O principio basico de um Sistema de Gestdo de Seguranca e Saude no Trabalho (SGSST) baseado em
aspectos normativos envolve a necessidade de se determinarem parametros de avaliacdo que
incorporem nao s6 os aspectos operacionais, mas também a politica, 0 gerenciamento e o0 compro-
metimento da alta direcao com o processo, bem como a mudanca e a melhoria continua das condicdes
de seguranca e saude no trabalho. (Oliveira, Oliveira, & Almeida, 2010).

Um Sistema de Gestdo de Seguranca e Saude no Trabalho (SGSST) reduz riscos de acidentes, promove
0 bem-estar e a satisfacdo dos trabalhadores, melhora os resultados operacionais e a imagem das
organizacdes, sobretudo daquelas do setor industrial. (Oliveira et al., 2010).

Pinto (2017) comenta que a gestado de seguranca em uma empresa depende de varios fatores a serem
analisado antes mesmo de decidir adequar-se. “tenho-me deparado com organizacdes que tendo uma
vaga idéia do que sdo sistemas Gestao da Seguranca e Satde no Trabalho, iniciam a sua implementacéo
sem terem uma nocao, exata ou, sequer, aproximada, do trabalho de reorganizacéo interna”.

Neste sentido, os SGSSTs sdo ferramentas gerenciais que contribuem para a eficiente melhoria do
desempenho das empresas com relacao as questdes de seguranca e saude, visando atendimento as
legislacbes, aumento da produtividade, diminuicao de acidentes, credibilidade perante a opiniao publica
e crescente conscientizacdo dos colaboradores e parceiros da organizacao. (Oliveira et al., 2010).

Um SGSST possui varios parametros a serem controlados, dentre eles em relacdo a seguranca em
maquinas e equipamentos sdo necessarias ferramentas que auxiliem a avaliar a situacdo atual e
baseadas em parametros normativos, no caso do Brasil a principal norma é a NR12 e na auséncia
normas internacionais e europeias, designar ou orientar qual a melhor solucéo, neste sentido a matriz

de analises de riscos e perigos (MARP) auxiliara os profissionais do mercado com base na NR12.



2.1.1. Histdrico e Evolugdo da Satide e Seguran¢a no mundo

A Historia sempre foi uma ferramenta cientifica que auxilia 0 entendimento de uma situacao no presente.
Para a Higiene e Seguranca no Trabalho (HST) nao é diferente. Ela pode ser entendida como uma
disciplina da area tecnologica, voltada para o estudo e aplicacdo de métodos para a prevencao de
acidentes de trabalho, doencas ocupacionais e outras formas de agravo a saude do trabalhador. A
prevencao se faz pela identificacao e pela avaliacdo dos fatores de riscos e cargas de trabalho com
origem no processo de trabalho e na forma de organizacao adotados, e da implantacao de medidas para
eliminacao ou minimizacao desses fatores de riscos e cargas. (Mattos & Masculo, 2011).

Segundo Pinto (2017, p. 17) “Que o trabalho acarreta — ou pode acarretar danos para a saude ou para
a integridade fisica dos trabalhadores, é conhecido ja desde a antiguidade, no entanto, so6 as civilizacoes
gue dominavam a escrita & que deixaram registros histéricos fiaveis acerca desta tematica”.

O envolvimento do homem com a seguranca remonta aos tempos em que comecou a utilizar
instrumentos para trabalhar. E, se quisermos recuar um pouco mais, constata-se que ha quatro milhdes
de anos, quando os homens viviam nas cavernas, ja deveriam proceder de acordo com regras de
seguranca; caso contrario a espécie teria sido dizimada. Ao longo dos séculos, 0 homem modelou-se e
acomodou-se ao meio envolvente, adotando, de forma continuada, os comportamentos em funcédo das
situacdes encontradas. (Freitas, 2016).

Ainda assim Freitas (2016) comenta que o grande impacto nas condicdes de trabalho ocorre no final do
século XVIII quando alguns sectores produtivos (vidraria, metallrgicas, etc.) comecam a exigir uma
crescente concentracdo de mao-de-obra, com a inerente diminuicao do peso do trabalho artesanal na
estrutura econémica da sociedade. A revolucao industrial teve, pois, consequéncias profundas mudancas
sobre a sociedade e a saude do homem nas empresas e nas minas.

Desde esta época instalaram-se novas relacdes de producdo, as quais corresponderam diferentes
relacdes de trabalho, alterou-se profundamente a relacdo homem, instrumentos de trabalho e matérias-
primas e, inerentemente, advieram novos riscos decorrentes de novas formas de energia, novas
maguinas e ritmos de trabalho mais intensos. De fato, diferentemente do periodo pré-industrial, em que
apenas se utilizava a energia humana e animal, agora sdo utilizadas massivamente as maquinas. (Freitas,
2016).

Pinto (2017) comenta em seu livvo que varios panoramas provocaram movimentacdes sociais,
principalmente na Inglaterra, Alemanha e Franca, o que obrigou o patronato a corrigir os procedimentos

e o ambiente de trabalho. Os governos foram obrigados a reagir a este quadro pouco justo, com a



publicacao de leis para protecao dos trabalhadores. Assim, em 1802, foi promulgada na Inglaterra a “Lei
de Saude e Moral dos Aprendizes” e que é considerada a primeira lei para protecédo dos trabalhadores.
Ainda na Inglaterra, em 1834, o médico Robert Baker, nomeado inspetor de fabricas, recomendava a
varias industrias a contratacao de médicos com o objetivo de visitarem diariamente os locais de trabalho,
nascendo assim o exercicio da medicina no trabalho. Em 1842, na Escocia, James Smith, proprietario
de uma industria téxtil, contratou um médico com a funcdo de submeter todos os trabalhadores menores
a um exame prévio a sua admissdao, acompanha-los no trabalho e examina-los periodicamente,
emergindo do médico do trabalho. (Pinto, 2017).

No final do século XIX, todos os paises europeus industrializados possuiam grandes centrais sindicais e
a inspecao do trabalho, resposta do Estado as demandas por cumprimento das legislacoes trabalhistas
aprovadas, ja era uma realidade. Foi a partir das estruturas burocraticas criadas para implementar e
verificar o cumprimento dessas leis que surgiram os Ministérios do Trabalho (ou equivalentes): na
Alemanha, em 1882; na Espanha, em 1883; nos Estados Unidos, em 1884; no Reino Unido, em 1887;
na Franca, em 1891; e na Bélgica, em 1894. (Chagas, Salim, & Servo, 2011).

Com o fim da Primeira Guerra Mundial, o Tratado de Versalhes, do qual o Brasil foi um dos signatarios,
propiciou a criacao da OIT, Organizacao Internacional do Trabalho. O tratado também determinou que
todos os paises adotassem um regime de trabalho realmente humano a fim de proteger e melhorar as
condicdes dos trabalhadores, sendo a sua nao implementacao por qualguer pais um obstaculo aos
demais no seu esforco para melhorar a condicdo dos seus proprios operarios. (Chagas et al., 2011).

O grande avanco ocorreu em 1947, logo apdés a Segunda Guerra Mundial, com a aprovacdo da
Convencdo 81, ratificada pelo Brasil, e a Recomendacao 81, estabelecendo a exigéncia de constituicdo
de um sistema de inspecao do trabalho para a industria e o comércio, bem como as condicoes
necessarias para o seu funcionamento — posteriormente ampliada, em 1995, para os servicos nao
comerciais. Em 1969, mais de 20 anos depois, a OIT aprovou a Convencao 129, aplicando os mesmos
principios para a inspecao na agricultura. (Chagas et al., 2011).

A partir dos anos 1970, em decorréncia de graves crises econdmicas mundiais, 0 modelo de trabalho
adotado desde o inicio do século, sistema Fordista de trabalho em massa com poucas melhorias nas
condicoes de trabalho e foco em producao elevada, passa a ser questionado, ampliando-se a defesa do
Estado liberal, que intervém apenas na regulacdo de conflitos e na garantia do funcionamento eficiente
dos mercados. (Chagas et al., 2011)

Os anos 1980-1990 trazem a hegemonia essa idéia do modelo fordista de trabalho, em especial com a

queda dos regimes do Leste Europeu. Entram na agenda politica a privatizacdo das empresas, a



flexibilizacdo e a desregulamentacdo das relacdes trabalhistas. Paralelamente, a tecnologia de
informatica e as telecomunicacdes permitem ndo somente a interligacdo acelerada dos mercados
nacionais, mas também a disseminacdo de idéias, valores e modelos. E a globalizacdo, ou
mundializacao, que tende a se fortalecer com a queda das barreiras comerciais. As mudancas descritas
ainda estdo em curso e seu resultado final ainda parece de dificil previsao. (Chagas et al., 2011).

Varias leis foram sendo implementadas no decorrer do século XIX e XX, porém comentar que a
necessidade de padronizar as leis e normas em prol da seguranca em nivel mundial fez com que fosse
criado um érgao competente para auxiliar nas decisdes entre os paises, segundo Chagas et al.(2011) foi
criada a OIT em 1919, uma agéncia multilateral ligada a Organizacdo das Nacdes Unidas (ONU) e
especializada nas questdes do trabalho. Tem, entre os seus objetivos, a melhoria das condicoes de vida
e a protecdo adequada a vida e a salude de todos os trabalhadores, nas suas mais diversas ocupacoes.
A OIT desempenhou e continua desempenhando papel fundamental na difusdo e padronizacdo de
normas e condutas na area do trabalho. Tem representacao paritaria de governos dos seus 183 Estados-
membros, além de suas organizacées de empregadores e de trabalhadores. Com sede em Genebra,
Suica, a OIT tem uma rede de escritdrios em todos os continentes. E dirigida pelo Conselho de
Administracdo, que se retine trés vezes ao ano em Genebra. A Conferéncia Internacional do Trabalho é
um férum internacional que ocorre anualmente, em junho, para discutir temas diversos do trabalho.
Estas conferéncias ocorrem atualmente para estabelecer a padronizacdo entre os paises. (Chagas et al.,

2011).

2.1.2. Histdrico e Evolucdo da Saude e Seguranga no Brasil

As lutas por melhorias das condicdes de trabalho iniciaram-se na Europa, século XVIII, através de
rebelibes de camponeses franceses, que contribuiram para a Revolucdo Industrial na Inglaterra e,
posteriormente, através de revoltas de trabalhadores da era industrial, berco dos sindicatos de classes
de trabalhadores em diversos paises. De certo modo, tais manifestacbes encorajaram e embasaram
mudancas em solo brasileiro no periodo do inicio do Brasil Republica quanto a acbes de seguranca e
salide no trabalho. (Fonseca & Passos, 2010).

A abolicdo da escravidao, no Brasil, em 1888, aliada a Proclamacao da Republica, em 1889, propiciou
uma nova visao acerca da economia do pais com a entrada de imigrantes europeus e com o inicio da
industrializacdo do Brasil, no inicio do século XX. Com o desordenado crescimento da populacdo em

torno dos locais de trabalho, unido ao aumento da migracao de familias de outros locais do Brasil para



as regides onde se concentravam as oportunidades de trabalho, cresce também o indice de mortalidade
da classe trabalhadora, ligado, principalmente, as condicdes insalubres dos ambientes de trabalho, que
favoreciam o aparecimento e a rapida disseminacao de doencas infectocontagiosas. (Fonseca & Passos,
2010).

Somente a partir da Revolucdo de 1930 pode-se dizer que comecaram a ser estabelecidas as bases
legais para uma inspecao do trabalho digna deste nome. Com a organizacdo do Ministério Trabalho,
Industria e Comércio, em fevereiro de 1931, foi criado o Departamento Nacional do Trabalho, que tinha
por objetivo, entre outros, a instituicdo de uma inspecado do trabalho. (Chagas et al., 2011).

A legislacao brasileira em seguranca e saude ocupacional se desenvolveu inicialmente na mesma época
e do mesmo modo que a legislacdo trabalhista em geral. Ou seja, foi fruto do trabalho assalariado, da
rapida urbanizacao e do processo de industrializacdo que se iniciou no pais apés a abolicdo da
escravatura. Como o restante da legislacao trabalhista, tem como principal documento normativo a CLT
- BRASIL (1943). (Chagas et al., 2011).

Em 1975 criou-se, dentro da estrutura do Ministério do Trabalho, o Servico de Seguranca e Medicina do
Trabalho, posteriormente transformado em Divisdo, depois Departamento e, em seguida, Secretaria de
Seguranca e Saude no Trabalho (SSST), que passou a ser o responsavel por coordenar, orientar, controlar
e supervisionar as atividades relacionadas a seguranca e saude nos ambientes de trabalho. (Chagas et
al., 2011).

Em 8 de junho de 1978 foi aprovada pelo ministro do Trabalho a Portaria MTB N° 3.214 (BRASIL, 1978),
composta de 28 Normas Regulamentadoras, conhecidas como NRs visando atender ao que recomendam
as convencdes da OIT. As revisdes permanentes destas normas buscam adequar as exigéncias legais as
mudancas ocorridas no mundo do trabalho, principalmente no que se refere aos novos riscos
ocupacionais e as medidas de controle, e sao realizadas pelo proprio MTE. (Chagas et al., 2011).

Em 1989, com o apoio da DRT/SP, Magrini e colaboradores pesquisaram condicoes de trabalho com
prensas mecanicas nas industrias da zona norte da cidade de Sdo Paulo, revelando que 91% destas
maquinas eram do tipo "engate de chaveta"; 38% exigiam o ingresso das maos dos operadores nas
zonas de prensagem e 78% apresentavam a zona de prensagem aberta. Tais situacdes corroboravam o
elevado numero de acidentes graves apresentados nas estatisticas da Previdéncia Social. (K. P. de A. e
Silva, 2008).

Em 1996, a DRT/SP, em busca de um diagnéstico aperfeicoado, abriu a discussao com 6rgaos publicos,
técnicos e académicos, além das representacdes sindicais, visando o estabelecimento de protecoes e

procedimentos para trabalho seguro com prensas e similares. Nascia assim o PPRPS - Programa de



Prevencao de Riscos em Prensas e Similares. Na continuidade; a Portaria DRT/SP n° 50 de 11/9/1997
criou a Comissdo de Negociacao Tripartite sobre protecdo em Prensas Mecanicas, onde evoluiu o
entendimento entre as partes. (Nascimento, 2018).

Em abril de 1999, o Brasil foi sede do XV Congresso Mundial de Seguranca e Saude no Trabalho, que
premiou com o 1° lugar, dentre concorrentes internacionais o video elaborado em conjunto pela
DRT/SP/Fundacentro e o Sindicato dos Metalurgicos de SP, "Maquina Risco Zero", demonstrando o
andamento das negociacbes e meios de prevencdo de acidentes com prensas e similares -
PPRPS.(Nascimento, 2018).

Dados do Sistema Federal de Inspecao do Trabalho — SFIT — demonstraram que, no periodo de 2002 a
2005, 15% dos acidentes de trabalho registrados no Brasil envolveram interfaces com maquinas - entre
elas, prensas e equipamentos similares (guilhotinas, cisalhadoras, injetoras de plastico e
desbobinadeiras), desses acidentes, caracterizados como graves, com mutilacées e mortes. (Lima &
Echternacht, 2009).

Em tal contexto, a gestdo da producao e dos riscos relacionados ao trabalho tem sido cada vez mais
desafiadora. Desde a década de 90, comissdes tripartites (com o envolvimento de empresas, sindicatos
e do Ministério do Trabalho) foram constituidas em torno de demandas por melhorias das condicdes de
salde dos trabalhadores, e sdo incluidas nessa pauta as protecées das maquinas tipo prensas. (Lima &
Echternacht, 2009).

Todas estas mudancas historicas até os dias atuais propiciaram ao Brasil o crescimento de sua
economia, uma vez que diminuiram os indices de mortalidade por doencas ocupacionais e por acidentes
de trabalho, além de ter contribuido para diminuicdo da disseminacdo de pestes e doencas
infectocontagiosas que afetavam a populacao, principalmente a classe trabalhadora.

As conquistas de todos estes periodos foram essenciais para a saude do trabalhador. No entanto, ainda
ha um caminho a percorrer, de modo que sejam efetivadas as acdes propostas por tais politicas e sejam
fiscalizadas quanto ao seu cumprimento, ndo somente pelo Estado e pelos empregadores, mas também
pelo reconhecimento das acdes como essenciais para sua seguranca no ambiente de trabalho.

O MTE, ¢ orgao que fiscaliza as empresas para verificar o cumprimento das solicitacdes das normas
regulamentadoras através dos auditores fiscais do trabalho, dentre as normas a NR12 ¢ a principal

avaliada uma vez que envolve varias outras normas.
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2.1.3. Importancia de Ferramentas para um SGSST

Segundo Quelhas & Lima (2006) “Muitas organizacdes no Brasil ainda tém uma visao restrita em relacéo
a seguranca, a medicina do trabalho e a saude ocupacional. O tratamento dessas questdes se restringe
a coleta de dados estatisticos, acdes reativas a acidentes do trabalho e respostas a causas trabalhistas”.
0 desenvolvimento tecnologico impulsionou a automacéao para as industrias, porém, o desafio, é associar
as exigéncias de seguranca com a eficiéncia produtiva. Mesmo com toda a tecnologia empregada, o
colaborador ainda continua sendo a parte mais importante, uma vez que possui competéncias e
habilidades para operar equipamentos e maquinas em todas as etapas do processo. Dessa forma,
investir e buscar continuamente ferramentas de gestao que contribuam para a melhoria do processo e
para a seguranca e saude do trabalhador é imprescindivel para as empresas que desejam melhorar 0s
resultados operacionais. (Tillmann, 2012).

Silva & Franca (2011) afirmam que de acordo com a OIT(2011) a implantacdo na ultima década do
SGSST nas empresas tem se mostrado fundamental, fazendo que se busque investir cada vez mais no
gerenciamento de riscos, empregando um conjunto de medidas, tais como tecnologias de processo mais
seguras, qualificacdo e capacitacdo da forca de trabalho, programas de comunicacdo de riscos,
manutencao de equipamentos, programas de integridade mecanica de equipamentos e ferramentas para
avaliacao, gestao de riscos, de investigacao e analise dos acidentes e incidentes.

No Brasil, apenas no que se refere aos acidentes de trabalho, os numeros totalizaram no ano de 2005
uma cifra de 491.711 vitimas, acarretando em perdas financeiras expressivas (Franz et al., 2008). Neste
contexto, os custos indiretos representados pela perda da produtividade e da producao, indenizacoes e
compensacdes salariais, dentre outras, foram estimados em torno de 14,5 bilhdes de délares. (Franz et
al., 2008).

Com a implantacao de sistemas de gestao especificos (qualidade, meio ambiente, seguranca e saude do
trabalho, responsabilidade social, etc.), as organizacdes objetivam o aumento da qualidade de produtos
e servicos, reducao de acidentes, o desenvolvimento sustentavel, melhor relacionamento com a socie-
dade e, consequentemente, o aumento da lucratividade, podendo, assim, transformar as pressoes de
mercado em vantagens competitivas. (Oliveira et al., 2010).

Segundo Anthony Cox as matrizes de risco tém sido bastante populares como ferramentas de suporte
ao plano de gestao de riscos de alguma empresa ou projeto. Nos dias de hoje, as empresas sao
fortemente encorajadas por varias entidades e consultores de risco para a adocao deste método, que ja

deu provas de ser uma metodologia simples e eficaz. (Vieira, 2013).
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Atender também aos requisitos de normas tem incentivado a empresas a buscar implementar
ferramentas que facilitam a gestao dos recursos nas areas e até mesmo nas execucdes de atividade.
Confirmam Quelhas & Lima (2006) que cada vez mais, destacam-se as preocupacdes do governo,
empresarios e sindicatos em melhorar a seguranca, a saude e as condicbes do meio ambiente de
trabalho.

Especificamente na area de seguranca e saude no trabalho, o governo esta direcionando a fiscalizacdo
para setores econdmicos com maior taxa de frequéncia de acidentes (incidéncia de acidentes incluindo
doencas ocupacionais), ampliando a participacdo da sociedade produtiva nas propostas de modernizacéo
da legislacdo trabalhista com o objetivo de reduzir as situacdes de risco. (Quelhas & Lima, 2006).

Os beneficios de ferramentas de gestao e de execucao de atividades propiciam um controle e perspectiva
de preparacao para a propria organizacao, auxiliam nas decisoes sobre atividades de maior importancia
e prioridades baseados nos relatorios ou resultados gerados das mesmas.

As ferramentas sdo formas de controlar os itens micros para alcancar os macros, uma vez que a matriz
de analises de risco ajuda a levantar os riscos e perigos antes de acontecerem sinistros no ambiente de

trabalho nas maquinas.

2.2. Norma de Sistema de Gestao de SST: OHSAS 18001

A criacdo da Norma OHSAS (Occupation Health and Safety Assessment Series) foi importante a todas as
empresas devido a padronizacao de um procedimento ou ferramenta de auxilio a seguir e monitorar nas
implementacdes de um sistema de SGSST. Neste capitulo relata-se a origem da norma, dificuldades de
implantacao e topicos principais de organizacao e orientacdo que a mesma sugere as empresas.

A norma britanica BS 8800 constituiu a primeira tentativa de se estabelecer uma referéncia normativa
para implementacao de um SGSST e vem sendo utilizada visando a melhoria continua das condicdes do
meio ambiente de trabalho. Os principios dessa norma estdo alinhados com os conceitos e diretrizes das
normas da série 1ISO 9000 e da série ISO 14000. (Quelhas & Lima, 2006) (Piscopo, 2012).

Em 1999, foi publicada pela British Standards Institution (BSI) a norma OHSAS 18001, que foi formulada
por um grupo de entidades internacionais de auditorias e certificacdes (BVQI, DNV, LIOYDS, SGS e
outras), que se fundamentaram na BS 8800. Ela foi desenvolvida em resposta as necessidades das
empresas em gerenciar suas obrigacdes de SST de maneira mais eficiente.

As organizacdes podem padronizar-se por meio de normas e diretrizes, sendo que a mais conhecida e

utilizada ¢ a OHSAS 18001 (Occupational Health and Safety Assessment Serie), que visa atender as
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necessidades das empresas com relacao ao gerenciamento de suas obrigacées no trabalho e sugere que
durante a implantacao de sistemas de gestdo da SST deve-se atentar para:

a) o planejamento;

b) a implantacao e operacéo; e

c) a verificacao e acdes corretivas; sugerindo assim, que tais estratos sao importantes na gestao

da SST.
A OHSAS 18001 foi criada com o objetivo de fornecer as organizacdes os elementos de um SGSST eficaz,
que possa auxilia-las a alcancar seus objetivos de seguranca e saude do trabalho. Os requisitos sao
baseados na metodologia PDCA (plan, do, check e act) formalizando uma estrutura basica de ordem

para iniciar o processo de implantacdo e controle. (Isotec, 2007; B. F. da Silva & Franca, 2011).

Melhoria Continua

e agéo
corretiva

llustracdo 2. Modelo do Sistema de Gestao da BS OHSAS 18001:2007. Fonte BSI Brasil

2.3. Normas de Gestdo de Riscos: ISO 31000

OrganizacOes de todos os tipos e tamanhos enfrentam influéncias e fatores internos e externos que
tornam incerto se e quando elas atingirdo seus objetivos. O efeito que essa incerteza tem sobre os
objetivos da organizacao é chamado de "risco". (ABNT 1SO, 2009).

Segundo Duffey e Saull em uma publicacdo de Silva & Franca (2011), muitas decisdes sobre risco, e
outras coisas da vida, sao influenciadas pela percepcao. A percepcao do individuo sobre o risco é definida
por fatores que consideram o risco aceitavel ou que deva ser evitado. Estes incluem o grau em que o
risco & conhecido ou desconhecido, ameacador ou atrativo, voluntario ou involuntario, controlavel ou
incontrolavel. Essa visao é influenciada pela nossa experiéncia, expectativa, necessidades e pelos meios

de comunicacao e informacdes que se é exposto.
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Metodologia de avaliar os riscos em uma empresa, seja em relacao a metas de producao, indices gerais
de performance, indices de acidentes e outros exige um procedimento continuo de avaliacdo das
condicdes ou acoes estabelecidas entre todas as partes envolvidas em um processo como um todo.
Um programa de gerenciamento de riscos pode abordar simplesmente aspectos legais, previsto na
Norma regulamentadora 22, o que essencialmente exige a antecipacdo e identificacdo das condicdes
perigosas, avaliacao dos fatores de risco e registro dos dados levantados. Ou pode abordar a gestdo dos
riscos como parte inerente de seu negocio.

A NBR ISO 31000 (ABNT ISO, 2009) recomenda um processo de gestdo dos riscos, cuja identificacdo e
classificacdo dos riscos, seja fundamentada por uma ferramenta de analise de riscos, adequada aos
objetivos da organizacao e a natureza do risco que se quer analisar.

Verifica-se que a atividade diaria, desenvolvida por trabalhadores, pode colocar em risco sua integridade
fisica e, na maioria das vezes, os expde a agentes nocivos a sua saude podendo ocasionar doencas a
curto, médio e longo prazo. Ndo se pode, todavia, afirmar que sdo as condicdes de trabalho as principais
responsaveis pelas desagradaveis consequéncias ao trabalhador, pois, em muitos casos, os acidentes e
as doencas do trabalho ocorrem pela falta de informacdo ou pela falta de consciéncia do risco pelo
proprio trabalhador.

A percepcdo é um fator importante a ser considerado quando se comunica riscos, pois, contribui para
gerar e receber as informacdes necessarias para que as partes interessadas ndo somente compreendam
as iniciativas, processos de decisdo tomados pelas organizacdes para gerenciar seus riscos, sejam eles
ocupacionais ou ambientais, mas também, para promover e desenvolver a percepcao que essas partes
interessadas tém a respeito dos perigos e riscos existentes decorrentes da natureza da atividade
desenvolvida. (B. F. da Silva & Franca, 2011)(Rinaldi, 2007).

As organizacoes tém enfrentado problemas quanto ao seu desempenho frente as constantes mudancas
ocorridas no cenario competitivo. Atualmente o mercado passou a exigir que as organizacoes agreguem
aos seus produtos e servicos o comprometimento no atendimento a padrées de normas internacionais
de qualidade, sustentabilidade ambiental e protecao a integridade fisica e satude de seus trabalhadores.
Assim, o foco na prevencao de acidentes e no tratamento dos problemas potenciais, passaram a ser
vitais para a sobrevivéncia do empreendimento.(Figueiredo, Figueiredo, & Lima, 2012).

Todas as atividades de uma organizacdo envolvem risco. As organizacdes gerenciam 0 risco,
identificando-o, analisando-o e, em seguida, avaliando se o risco deve ser modificado a fim de atender a

seus critérios. Ao longo de todo este processo, elas comunicam e consultam as partes interessadas e
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monitoram e analisam criticamente o risco e 0s controles que o modificam, a fim de assegurar que
nenhum tratamento de risco adicional seja requerido. (Belinelli, 2015).

A 1SO31000 descreve este processo sistematico e logico em detalhes. Embora todas as organizacoes
gerenciem os riscos em algum grau, esta Norma estabelece um numero de principios que precisam ser
atendidos para tornar a gestdo de riscos eficaz recomendando que as organizacdes desenvolvam,
implementem e melhorem continuamente uma estrutura cuja finalidade ¢ integrar o processo para
gerenciar riscos na governanca, estratégia e planejamento, gestdo, processos de reportar dados e
resultados, politicas, valores e cultura em toda a organizacao. (ABNT ISO, 2009). (Belinelli, 2015).

A gestao de riscos pode ser aplicada a toda uma organizacao, em suas varias areas e niveis, a qualquer
momento, bem como a funcdes, atividades e projetos especificos. Na llustracdo 3 é apresentada uma
visdo geral do processo de gestdo risco, segundo a 1ISO31000 (ABNT ISO, 2009) e em seguida é feita

uma descricdo de cada uma de suas etapas. (Figueiredo et al., 2012).

A 4

" > Estabelecimento do contexto

h
A

Processo de avaliagdo de riscos

Identificacdo de riscos

Analise de riscos

Avaliacdo de riscos

Comunicagdo e consulta

Monitoramento e analise critica

Tratamento de riscos >

\ 4

A

llustracdo 3. Processo de Gerenciamento de Risco

Etapa de comunicacéo e consulta compreende a identificacao das partes interessadas que podem afetar
ou ser afetadas pelo processo de gestdo de risco e a elaboracdo do plano de comunicacao e consulta. O
plano trata de questdes relacionadas com o risco propriamente dito, suas causas, suas consequéncias

e as medidas que estao sendo tomadas para trata-lo.

15



Etapa de estabelecimento dos contextos compreende a definicado dos parametros externos e internos a
serem considerados no gerenciamento de riscos e estabelece o escopo e os critérios de risco para o
restante do processo.

Etapa do processo de avaliacdo de riscos compreende a identificacao, a analise e a avaliacdo de riscos.
O processo fornece aos gestores um melhor entendimento dos riscos que podem afetar a realizacdo dos
objetivos, bem como uma maior adequacao e eficacia dos controles ja existentes.

Etapa de tratamento dos riscos envolve a identificacdo do conjunto de opcdes para o tratamento de
riscos, a avaliacao dessas opcoes e a preparacao e execucao de planos de tratamento.

Etapa de monitoramento e analise critica da organizacao devem ser planejados como parte do processo
de gestao de risco e envolve vigilancias regulares. Podem ser periddicos ou acontecerem em resposta a
um fato especifico.

Todas as etapas da norma 1ISO31000 estabelecem de uma maneira bem ampla um procedimento que
serve como base soélida de gestao de riscos dentro de uma organizacdo para demais normas, na
dissertacdo presente adicionou a referéncia da ISO 12100 como base de critério da avaliacao e
percepcado dos riscos e perigos e a NR12 como tdpicos e critérios para todo o desenvolvimento da MARP
(Matriz de Analises de Riscos e Perigos), tornando-a uma ferramenta para identificar, analisar, avaliar e

orientar na tratativa dos riscos e perigos.

2.4. Norma para Apreciacéo de Riscos: ISO 12100

Brown (2002) afirma que a “Avaliacdo de Riscos” é o estudo que utiliza técnicas experimentais e/ou
modelos matematicos com a finalidade de prever quantitativamente as frequéncias de ocorréncias e as
respectivas consequéncias do potencial de risco. (Belinelli, 2015).

Segundo Becker & Pires (2015) em sua publicacao os conceitos basicos de avaliacdo de risco foram
desenvolvidos de forma independente por muito tempo em varios paises. Eles foram codificados pela
primeira vez na norma europeia EN 1050 (Seguranca de maquinas - Principios para avaliacao de risco)
em 1996. Essa norma foi baseada nas primeiras normas para projeto de maquinas seguras: EN 292-1
(Seguranca de maquinas - Conceitos basicos, principios gerais de concepcao - Parte 1 Terminologia
basica, metodologia) e EN 292-2 (Parte 2: Principios e especificacdes técnicas), publicadas em 1991.
Em 1999, a norma internacional ISO 14121 - idéntica a EN 1050 - foi publicada.

Em 1992, o comité técnico da ISO TC199 comecou a tarefa de revisdo da ISO 14121, o que, de acordo
com o Acordo de Viena, deveria resultar em um documento Unico revisado e no desaparecimento da EN

1050. O resultado da revisdo foi a publicacdo de dois documentos:
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- ISO 14121-1 (EN ISO 14121-1) - Seguranca de maquinas - Avaliacao de riscos - Parte 1:
Principios
-1SO 14121-2 - Seguranca de maquinas - Avaliacdo de riscos - Parte 2: Orientacdes praticas e
exemplos de métodos.
Entretanto, a normas europeias EN 292-1 e EN 292-2 foram revistas nos mesmos termos e tornaram-se
a norma I1SO 12100-1 e ISO12100-2. E em 2010 a ISO 12100 agregou todas as versdes anteriores da
ISO 12100-1, ISO 12100-2, I1ISO 14121-1 e ISO14121-2 seguindo um Unico documento.
A versao atual da ISO 12100 (2010) “Seguranca de maquinas - Principios gerais de projeto -Avaliacdo
de riscos e reducao de riscos” estabelece a metodologia geral para o projeto de maquinas seguras por
meio da aplicacdo de meios para a reducao do risco de acordo com os resultados de uma avaliacao de
risco.(Becker & Pires, 2015).
AEN ISO 12100 (2010) é a versao europeia idéntica da Norma Internacional I1SO e confere a presuncao
de conformidade com os requisitos de satude e seguranca essenciais da Diretiva de Maqguinas desde sua
publicacdo no Diario Oficial da Unido Europeia em 08 de marco de 2011. (Becker & Pires, 2015).
A avaliacdo dos riscos é necessaria para cada um dos riscos presentes na maquina. E um processo
iterativo que devem considerar todos os perigos e riscos até que nao haja risco residual ou que este
tenha sido reduzido a um nivel toleravel.(Becker & Pires, 2015).
A avaliacdo de riscos comeca a partir das consideracdes das limitacées da maquina, a fim de restringir,
com isso, 0 ambito do risco. Esses limites podem ser:
v Funcionais (dimensodes de partes do trabalho, as substancias utilizadas, etc.);
v’ Espaciais (superficie necessaria, espaco Influenciado pelas emissbes da maquina, meio
ambiente, etc.)
v" Temporais (tempo de vida util da maquina, tempo de vida de pecas e componentes, etc.);

v Limites de uso (operadores, modos de funcionamento, etc.)

Quanto aos limites de uso, a avaliacdo de risco ndo deve considerar apenas o uso adequado da maquina,
mas também a previsivel ma utilizacdo razoavel e as situacdes razoavelmente previsiveis, falhas de
funcionamento e situacdes de conflito. (Becker & Pires, 2015).

O proximo passo é identificar os riscos relevantes (mecanico, elétrico, térmico, etc.) presentes na
maquina, considerando todas as fases de vida (producao, manutencao, limpeza, deteccao de avarias,
resolucdo de problemas, etc.). (Becker & Pires, 2015).

A estimativa de risco é o passo seguinte, pois, deve determinar o nivel de risco, considerando alguns

parametros, principalmente o possivel resultado de um evento perigoso e a probabilidade de sua
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ocorréncia. O resultado da estimativa do risco ¢ um nivel, independentemente da ferramenta ou método
utilizado para alcancar essa estimativa. No caso da MARP (Matriz de Analises de Riscos e Perigos)
utilizou-se a ferramenta HRN, Hazard Rating Number, esta que sera abordada posteriormente.

Apds a estimativa do risco, uma avaliacao é necessaria para identificar qual parte dos riscos associados
a maquina (os perigos relevantes) serdo considerados como riscos significativos e requerem acéo
especifica, a fim de eliminar ou reduzir os riscos associados a eles. O resultado da avaliacao ¢ a afirmacéo
ou negacao da aplicacdo de medidas de reducao ou eliminacao. A aplicacdo de medidas de reducdo de
riscos nao faz parte da avaliacdo de risco, mas é uma parte do processo global de projeto. A aplicacao
de medidas de reducao de riscos nao deve gerar novos riscos, embora iSSO nem sempre possa ser
evitado. No entanto, apds a aplicacao de quaisquer medidas de reducéao de risco, a avaliacao de riscos
deve ser repetida. (Becker & Pires, 2015).

Segue o processo de avaliacao de riscos de acordo com a ISO 12100.
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llustracéo 4. Procedimento Apreciacédo de Risco da ISO12100.

Considera-se todo o processo resumidamente, a apreciacao de risco como a juncao de duas etapas: a

analise de risco e avaliacdo do risco. Segue esta consideracdo resumida em llustracdo 5 abaixo.
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Andlise de risco

* Combinacdo da especificacdo
dos limites da maquina,
identificacdo de perigos e
estimativa de riscos

Avaliagdo de risco

* Julgamento com base na
estimativa de risco, do quanto
os objetivos de reducio de
risco foram atingidos

Apreciagdo do risco

® Processo completo que
compreende a analise de risco
e a avaliagdo de risco

llustracdo 5. Procedimento Apreciacao de Risco (Fonte: Treinamento Schmersal-2010).

Esse processo de reducao de risco iterativo deve ser feito separadamente para cada risco, situacao de
risco, em cada condicdo de uso, até que todos os perigos sejam eliminados ou reduzidos a um nivel
toleravel. Por ultimo, mas ndo menos importante, o processo global deve ser documentado para fins de
validacao e avaliacdo chamando-se de apreciacao de risco. (Becker & Pires, 2015).

A analise do perigo e apreciacdo de riscos visa a identificar os perigos presentes na maquina durante
todos os modos de operacéo e a cada estagio da vida usual da mesma, avaliar os riscos provenientes
daqueles perigos e decidir sobre a reducao apropriada de risco para essa aplicacdo. Um modelo
representativo e resumido sobre o fluxo de apreciacao de risco até avaliacao de reducéo ou eliminacao
do risco é representado na ilustracdo 6 de maneira completa, da empresa Schmersal, esta que servira
também como base para o desenvolvimento da matriz da dissertacdo que sera explanado na

metodologia.
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llustracdo 6. Representacdo esquematica do processo de apreciacao de riscos Schmersal (2010).



2.4.1. Risco e Perigo: Definicoes

Quando se realiza uma apreciacao de riscos deve-se ter a definicao basica do que esta avaliando, pois,
0s conceitos misturam-se ocasionando uma interpretacao errada e por consequéncia uma avaliacédo
incoerente, logo, saber a definicdo dos dois principais topicos é importante: risco e perigo.

Porto (2000) afirma que a nocao de risco tem a ver com a possibilidade de perda ou dano, ou como
sinénimo de perigo. Ou até mesmo pode-se considerar a probabilidade de ocorrer o dano ou a
consequéncia.

Risco como probabilidade usado na analise de riscos como forma de quantificar o risco existente num
projeto, tecnologia ou situacdo de trabalho (por exemplo, nimero de mortes ou doencas por ano
previstas). Em inglés, a palavra risk ¢ adotada para expressar a probabilidade de ocorréncia vezes a
magnitude do dano provocado. (Porto, 2000).

Risco como perigo em inglés é usada a palavra Hazard, traduzida como risco ou perigo, significando uma
caracteristica potencialmente danosa a saude de um agente, substancia, maquina, processo ou
ambiente. (Porto, 2000).

Baseado na ISO 12100 (2010), perigo, fonte potencial de dano. E risco, combinacédo da probabilidade

de ocorréncia de um dano e da severidade do mesmo.

2.4.2. Normas de seguranca

Existem varias normas que auxiliam na avaliacao e determinam quais requisitos devem ser obedecidos,
a partir dai as normas especificas como a NR12 e outras norteiam qual a especificidade em relacdo a
algum determinado item ou maquina.
De acordo com a norma ISO 12100, as maquinas podem ser classificadas em 3 categorias de seguranca
de normas:
a) as normas do tipo A (normas fundamentais de seguranca), que definem com rigor conceitos
fundamentais, principios de concepcdo e aspectos gerais validos para todos os tipos de
magquinas. Exemplos sédo a propria 1IS012100, ISO31000 e outras de aspecto semelhante.
b) as normas do tipo B (normas de seguranca relativas a um grupo), que tratam de um aspecto
ou de um tipo de dispositivo condicionador de seguranca, aplicaveis a uma gama extensa de
maquinas, sendo:
e normas do tipo B1 sobre aspectos particulares de seguranca (por exemplo, distancias

de seguranca, temperatura de superficie, ruido); e
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e normas do tipo B2 sobre dispositivos condicionadores de seguranca (por exemplo,
comandos bimanuais, dispositivos de intertravamento, dispositivos sensiveis a pressao,

protecdes);

c) as normas do tipo C (normas de seguranca por categoria de maquinas), que dao prescricdes
detalhadas de seguranca aplicaveis a determinado tipo de maquina em particular ou a um grupo

de maquinas.

Existem varias Normas Tipo C que contém ferramentas ou tabelas de estimativa de risco; no entanto,
por serem somente aplicaveis a um tipo de maquina ou grupo de maquinas, esses documentos nao sao

considerados neste estudo.

Tipo A

Normas de
seguranca basicas
p-ex.. ENISO 12100

Apreciacado dos riscos

llustracdo 7. Representacao estrutura normativa de seguranga global.

2.4.3. Categorias do sistema de seguranca para as maquinas

Para adequar equipamentos e ou maquinas em relacao as normas de seguranca deve-se conhecer qual
sistema e os componentes ideais que devem ser projetados ou instalados para garantir suas funcdes na
maquina de acordo com a categoria de seguranca classificada, ou seja, um sistema de seguranca que
supervisione e impeca as possiveis falhas de comando e acionamentos. Existem também varias
possibilidades de medidas adicionais conforme as normas auxiliam para adequar a maquina, para isso

deve-se entender como classifica-la de acordo com a norma.
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Segundo a NBR 14153:2013 categoria de seguranca ¢ a classificacdo das partes de um sistema de
comando relacionadas a seguranca, com respeito a sua resisténcia a defeitos e seu subsequente
comportamento na condicao de defeito, que é alcancada pelos arranjos estruturais das partes e/ou por
sua confiabilidade. Ademais, as partes de sistemas de comando de maquinas que tém, frequentemente,
a atribuicado de prover seguranca sdo chamadas de partes relacionadas a seguranca. Essas partes podem
consistir em hardware e software que desempenham as funcdes de seguranca do sistema de comando,
podendo ser partes integrantes ou separadas. (Becker & Pires, 2015).

O desempenho de uma parte de um sistema de comando relacionada a seguranca, com relacdo a
ocorréncia de defeitos, ¢ dividido em cinco categorias (B, 1, 2, 3 e 4), que devem ser usadas como
pontos de referéncia. Ndo é objetivo da NBR 14153:2013 a utilizacdo dessas categorias, em qualquer
ordem de hierarquia, com respeito a requisitos de seguranca, logo deve-se avaliar as premissas de cada
categoria e saber classificar a maquina. (Becker & Pires, 2015).

As classificacdes da categoria sugerem uma categorizacdo de acordo com o comportamento da mesma
em relacao que os componentes para a maquina. As caracteristicas e comportamento dos sistemas de
seguranca de acordo com as categorias B, 1, 2, 3 e 4 estdo descritas na NBR 14153:2013. (Becker &
Pires, 2015).

A seguir descreve-se um método simplificado apresentado no Anexo B da NBR 14153 e baseado na NBR
ISO 12100 (particularmente com relacdo a simplificacdo dos elementos de risco) para selecdo de
categorias apropriadas como ponto de referéncia para o projeto das diversas partes relacionadas a
seguranca de sistemas de comando. (Becker & Pires, 2015).

E importante que o projeto de partes relacionadas a seguranca de sistema e comando, incluindo a
selecdo de categorias, seja baseado na apreciacdo dos riscos, utilizando seus principios dados na ISO
12100, e seja parte da apreciacdo do risco total da maquina. (Becker & Pires, 2015).

O método é questionar primeiramente sobre a Severidade do ferimento/dano (representada por S),
depois a Frequéncia e tempo de exposicdo ao perigo (F) e por ultimo Possibilidade de evitar o perigo (P)
e de evitar o dano. Apos a classificacdo o responsavel pela analise de risco deve atentar-se para o devido

sistema de monitoramento que obedeca a categorizacao.
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llustracéo 8. Representacdo Categorizagdo de maquinas - ABN NBR14153

2.4.4. Ferramenta de Determinacao de Risco - HRN

A metodologia de estimativa de risco HRN - Hazard Rating Number é uma metodologia quantitativa
criada por J. Steel em 1990 adequada para a priorizacao de agoes, visto que fornece uma ampla gama
de gradacdes de risco, porém nao relaciona a categoria de seguranca requerida para o sistema de
seguranca utilizado para prover a protecdo de perigos identificados relacionados a operacao e outras
intervencdes em maquinas e equipamentos, porém pode se entender o status das partes da maquina
no momento da avaliacao. (Becker & Pires, 2015).

A ferramenta foi inserida devido priorizar o item com mais risco de acordo com sua classificacéo e de
suma importancia aplicado no momento atual da avaliacdo da maquina e também como estimativa apos
as implementacoes de acdes nas maquinas e processos.

A metodologia HRN esta baseada nos passos légicos para a apreciacdo de riscos apresentados nas
normas técnicas ABNT NBR ISO 12100:2013 - Seguranca de maquinas - Principios gerais de projeto -
Apreciacéo e reducao de riscos e a ISO 14121-1:2007 - Safety of machinery — Risk assessment — Part.
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1: Principles.

A metodologia HRN prioriza acdes que devem ser tomadas de acordo com o resultado no momento da
analise na maquina e é baseada na apreciacao de riscos previstos na norma NBR ISO 12100:2013 -
Seguranca de maquinas - Principios gerais de projeto - Apreciacdo e reducdo de riscos, norma esta
sucessora da NBR 1409:1997 e a ISO 14121-1:2007 -Safety of machinery — Risk assessment — Part 1:
Principles. (Becker & Pires, 2015).

Na NBR ISO 12100:2013, a estimativa de risco diz respeito a identificacdo dos elementos do risco e
outros aspectos como a quantidade de pessoas expostas, frequéncia de exposicao, fatores humanos,
relacdo entre exposicao e efeito e confiabilidade de seguranca da maquina. (Becker & Pires, 2015).

Os elementos de risco levam em conta a severidade do dano, e a probabilidade da ocorréncia dos
mesmos. Para o HRN s&do considerados alguns itens para a quantificacdo dos riscos, que sdo o Grau de
severidade do dano (GS), a frequéncia de exposicado (FE), a probabilidade de ocorréncia do dano em
funcdo da exposicao (PO) e por ultimo o nimero de pessoas expostas ao perigo (NP). (Ullmann, 2011).
Este método ¢é usado para classificar um risco de raro a extremo, dando ao risco uma nota baseada em
diversos fatores e parametros. Usado e reconhecido mundialmente, o HRN é muito frequentemente
usado na analise de riscos de maquinas e pode ser adaptado a qualquer avaliacao de analise de risco.
Verificando os parametros individualmente e assim podermos determinar o grau de risco em que se

encontra determinada parte da maquina que esta sendo analisada.

e (S (Grau de Severidade do Dano): Deve-se optar pela opcdo que apresente o maior dano

esperado que possa ocorrer em funcao do perigo que se esta exposto.

Tabela 1 - Valores relacionados a severidade dos danos.

Grau de Severidade - GS Peso
Morte/ Fatalidade 15
Enfermidade permanente / Critica 12
Perda de 2 membros/olhos ou doenca grave (irreversivel) 8
Perda de 1 membro/olho ou doenca grave (temporaria) 4
Fratura/ Enfermidade Grave 2
Fratura / Enfermidade Leve 1
Dilaceracéo/Doencas moderadas 0,5
Arranhao/Contusao leve 0,1
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e FE (Frequéncia de Exposicdo ao risco): Seleciona-se a frequéncia na qual a pessoa esta exposta

ao perigo analisado.

Tabela 2 - Valores relacionados a frequéncia de exposigao.

Frequéncia de Exposicao - FE Peso
Constantemente 5
Em termos de Hora 4
Diariamente 2,5
Semanalmente 1,5
Mensalmente 1
Anualmente 0,5

e PO (Probabilidade de Ocorréncia): aponta a probabilidade de ocorréncia do dano considerado em

funcdo da exposicao ao perigo identificado na maquina.

Tabela 3 - Valores relacionados a probabilidade de ocorréncia

Probabilidade de Ocorréncia - PO Peso
Certo 15
Muito provavel 10
Provavel 8
Alguma chance 5
Possivel 2
Improvavel 15
Altamente improvavel 1
Quase impossivel 0,033

e Np (Numero de Pessoas Expostas ao Risco): Seleciona-se o numero de pessoas expostas ao

perigo que esta sendo analisado.

Tabela 4 - Valores relacionados ao nimero de pessoas expostas ao risco

Numero de pessoas expostas ao Risco - NP Peso
Mais que 50 pessoas 12
16-50 pessoas 8
8-15 pessoas 4
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Continuacdo Tabela 4

3-7 pessoas

1-2 pessoas

O nivel do risco (HRN) no momento da avaliacéo é calculado através desta formula:

HRN = PO x FE x GS x NP

A partir do resultado faz-se a avaliacdo em tabela abaixo de acordo com a descricao.

Tabela 5 - Valores do HRN (Hazard Rating Number) com classificacao e descricao.

HRN Nivel Risco Descricdo de Medidas

>=500 | Inaceitavel Inaceitavel manter a operacao nesta situacédo, acdo urgente de
controle de seguranca.

Entre Alto Oferece possiveis riscos, necessitam que sejam realizadas medidas

50 - 500 de controle de seguranca urgentes, medidas de controle adicionais
devem ser implementadas ao sistema instalado na maquina, em um
prazo recomendado de até 6 meses.

Entre Baixo,mas Contém riscos necessarios para implementacdo de medidas de

5-50 significativo controle, é recomendavel o uso de Equipamentos de Protecao
Individual (EPI), a aplicacdo de procedimento acompanhado de
treinamento e registro das acdes seguido de controle temporario.

Entre Desprezivel Oferece um risco muito baixo, mas realizar medidas de seguranca

0-5 para nao tornar o risco elevado. Exemplos de sinalizacao,
treinamentos, medidas de conscientizacao, e outras acoes coletivas.

O método HRN é adequado para priorizacao das acdes de melhoria em funcédo dos riscos estimados,

pois 0s valores que podem resultar da estimativa abrangem um faixa grande e com inumeros resultados

intermediarios que, dessa forma, podem ser bem distribuidos, facilitando a estratificacdo no processo de

priorizacao.

A partir da definicdo da categoria da maquina pode-se avaliar o melhor sistema de seguranca que deve

ser projetado ou implementado, com a definicao dos riscos através de HRN consegue entender o status

em relacao a probabilidade de ocorrer acidentes no momento da avaliacao. A matriz da dissertacao unira
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esta classificacdo de categoria e a avaliacdo de risco inicial e orientara possiveis acdes para serem
executadas, e entdo apos a adequacao das melhorias pode-se novamente avaliar o status do risco, neste

caso chamar-se-a de avaliacdo final, para validar se as acdes obtiveram éxito diminuindo os riscos.

2.5. NRI12 - Norma de Seguranca no Trabalho em Maquinas e Equipamentos

A norma NR12 e seus anexos servirao de base principal para a conceituacao de padrdes estabelecidos
e orientacao de tratativas nas maquinas, na auséncia de regras algumas normas estrangeiras especificas
podem ser mencionadas como referéncia nos quesitos da matriz MARP (Matriz de Analises de Riscos e
Perigos).

A NR-12 foi criada pela portaria N° 3214, em 8 de junho de 1978, e desde sua criacdo sofreu varias
atualizacbes para melhor adequar-se aos negocios atuais, as tecnologias adotadas e a evolucdo em
relacdo aos processos. As leis trabalhistas deram fundamentacao juridica para tornar-se obrigatério o
cumprimento da mesma por se tratar de uma lei. As estruturas, topicos e procedimentos a serem
adotadas foram baseadas também em normas internacionais que foram adaptadas ao contexto brasileiro
de utilizacdo de maquinas e equipamentos.(Franz et al., 2008).

Com o objetivo de reduzir a ocorréncia de acidentes relacionados a operacao e intervencbes em
maquinas e equipamentos a NR12 trouxe a necessidade da apreciacao de risco, pois o item 12.38.1
informava que os sistemas de seguranca devem ser de equipamentos maquinas de selecionados e
instalados de modo a ter categoria conforme prévia analise de riscos prevista nas normas técnicas oficiais
vigentes.

Becker & Pires (2015) afirmam que uma das caracteristicas da norma NR-12 é requerer que os sistemas
de seguranca devem ser selecionados e instalados de modo a se manterem sob monitoramento continuo,
de acordo com a categoria requerida, exceto para dispositivos de seguranca exclusivamente mecanicos,
as categorias mais aplicaveis sao as categorias 2, 3 e 4.

A norma regulamentadora 12 estabelece requisitos minimos de seguranca para trabalho com maquinas
equipamentos assim como descreve definicao geral da NR12 de 2010. Esta Norma Regulamentadora e
seus anexos definem referéncias técnicas, principios fundamentais e medidas de protecédo para garantir
a saude e a integridade fisica dos trabalhadores e estabelece requisitos minimos para a prevencao de
acidentes e doencas do trabalho nas fases de projeto e de utilizacdo de maquinas e equipamentos de

todos os tipos”. (Mondo, 2016).
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A NR12 foi estruturada em itens normativos com seus requisitos e anexos de acordo com os tipos de

equipamentos, segue abaixo resumo da estrutura e de acordo com a revisao Portaria MTb n.° 326, de

14 de maio de 2018.

Tabela 6 - Itens normativos da NR12

12.1-125 Principios gerais;

126 -12.13 Arranijo fisico e instalacées;

12.14 - 12.23 Instalacdes e dispositivos elétricos;

12.24 - 12.37 Dispositivo de partida, acionamento e parada;
12.38 - 12.55 Sistema de seguranca;

12.56 - 12.63 Dispositivo de parada de emergéncia;

12.64 - 12.76 Meios de acesso permanentes;

12.77 - 12.84 Componentes pressurizados;

12.85-12.93 Transportadores de materiais;

12.94 - 12.105 Aspectos ergondmicos;

12.106 - 12.110

Riscos adicionais;

12.111 -12.115

Manutencao, inspecao, preparacao, ajuste, reparo e limpeza;

12.116 - 12.124

Sinalizacao;

12.125-12.129

Manuais;

12.130 - 12.132

Procedimentos de trabalho e seguranca;

12.133-12.134

Projeto, fabricacdo, importacdo, venda locacao, leildo, cessao a qualquer titulo

€ exposicao;

12.135a 12.147

Capacitacao;

12.148 a 12.152

Outros requisitos especificos de seguranca;

12.153 a 12.156

Disposicdes finais.

Anexos aplicaveis

| — Distancia de seguranca e requisitos para o uso de detectores de presenca optoeletrénicos;

[l - Contetdo programatico da capacitacao;

[ll - Meios de acesso permanentes;

[V - Glossario;

V - Motosserras;

VI — Maquinas para panificacdo e confeitaria;
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VIl - Maquinas para acougue, mercearia, bares e restaurantes;
VIl - Prensas e similares;

IX - Injetora de materiais plasticos;

X - Maquinas para fabricacdo de calcados e afins;

XI — Maquinas e implementos para uso agricola e florestal;

Xl — Equipamentos de guindar para elevacao de pessoas e realizacao de trabalho em altura;
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3. Metodologia

Tendo em vista 0 aumento da preocupacao e busca por sistemas de gestdo da seguranca e saude no
trabalho (SGSST), tornou-se relevante a necessidade de instrumentos que auxiliem nessa Gestao. Nesse
contexto a dissertacdo apresenta a proposta de uma ferramenta, a matriz MARP, para levantamento de
riscos e perigos, categorizacdo de partes ou zonas de perigos das maquinas, avaliacao de
documentacdes e levantamento de nao conformidades para serem tratadas com acdes de melhorias
para as maquinas e equipamentos.

A MARP foi desenvolvida a partir da necessidade de avaliagcdo em maquinas e na experiéncia em campo,
onde houve um levantamento e apuracéo para o desenvolvimento de um modelo padrao, tipo “Checklist”
de avaliacdo das maquinas por partes e a partir de analises ja existentes no mercado. A etapa de
desenvolvimento pode resumir-se da seguinte maneira:

Primeira etapa, pesquisa de analises no mercado atual do Polo Industrial de Manaus, e avaliaram-se
exemplos, mas apenas cinco estruturas de analises do mercado foram selecionadas. Nestas estruturas
observaram-se as metodologias de avaliacdo e a partir destas surgiu uma nova estrutura de matriz para
consolidar a MARP com as caracteristicas das pesquisadas.

Segunda etapa, avaliar os topicos da NR12, pois os critérios e acdes sugeridas na norma formam a base
do “Checklist” na matriz MARP. Outro ponto nesta etapa avaliada foi a metodologia de analise das zonas
de perigo baseada nas normas ABNT NBR 14153 para definicdo das categorias e na NBR ISO 12100
para definicao dos riscos.

Terceira etapa, definicdo da estrutura padrao da matriz, formatos e caracteristicas de analises
reformulando um modelo e unindo as necessidades visualizadas e pesquisadas com alguns profissionais
do ramo de engenharia de seguranca do trabalho.

O objetivo principal da MARP ¢ identificar os riscos e perigos iminentes das maquinas e propor um
documento de analise com cronograma para acompanhar as acdes ou solucbes que devem ser
desenvolvidas. Nem todas as solugdes sao comuns a todas as maquinas, algumas necessitam de reparos
mecanicos e elétricos especificos base analise e experiéncia de processo, logo com isto a matriz permite
a abertura para melhorias e evolucdes quanto a sua estrutura.

A contribuicao da MARP sera percebida ao longo da divulgacao e utilizacdo da mesma pelos profissionais
da industria, espera-se alcancar uma boa aceitacado com engenheiros e no cliente final, que se consiga
diminuir os indices de acidentes nas empresas, ajudar nas tratativas de acées em relacao as maquinas

e principalmente uma participacao ativa de todos os envolvidos no objetivo final de cada empresa.
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3.1. Analise das Ferramentas de Mercado

As fontes analisadas e coletadas no mercado sdo bastante similares, porém nao padronizadas em sua
estrutura e metodologia de avaliacao. Durante o desenvolvimento e pesquisa escolheram-se trés modelos
mais completos para desenvolver a base da MARP:

a) “Checklist” do Ministério do Trabalho — MTE;

b) Analise de Risco da empresa SCHMERSAL, e

c) Andlise de Risco da Empresa KOMERO Consultores, e

O relatério de analise do MTE — Ministério publico possui uma caracteristica de avaliar de maneira macro
a empresa ou setor. A estrutura do documento divide-se em 3 formularios sendo o primeiro a
identificacdo e uma avaliacao tipo “Checklist” abordando especificamente todos os requisitos descritos
na NR12, o segundo formulario € um cronograma de acdes para todas as nao conformidades
identificadas com nomeacao de responsaveis e um cronograma para acompanhamento e por ultimo o
terceiro formulario € um levantamento de itens nao aplicados.

O primeiro formulario divide-se em trés partes na planilha:

llustracdo 9, é a identificacdo da empresa, local, responsaveis dos setores envolvidos, localizacdo e
outros itens relacionados a caracteristicas;

llustracao 10, € um painel resumido de percentual de atendimento em relacao a todos os requisitos da
NR12, sendo do lado esquerdo uma tabela com todos os requisitos e as quantidades de conformidades,
ndo conformidades e itens nao aplicaveis; e do lado direito um grafico simples de coluna com o
percentual de atingimento dos requisitos da NR12; e

llustracdo 11, é o “Checklist” de todos por requisitos da NR12, onde o avaliador identifica se o item esta

conforme, nao conforme ou nao se aplica a maquina que esta sendo avaliada.

=% MTE SISTEMA DE AVALIAGAO DE CONFORMIDADE E ADEQUAGAD AS NORMAS DE 55T WES ANO:

Trmin s s NR 12 - Seguranca no Trabalho em Maquinas e Equipamentos DATA DE ENVIO:
RAZAO SOCIAL
NOME COMERCIAL
|ATIVIDADE PRINCIPAL

Observacdo: Codigo Penal - CP - DL-002 848-1940 - Parte Especial Titulo X - Dos Crimes Contra a Fé PUblica - Capitulo 111 - Da Falsidade Documental - Art. 298 - Omitir, em documento piblice ou particular, declaracio que dele
devia constar, ou nele inserir ou fazer inserir declaragdo falsa ou diversa da que devia ser escrita, com o fim de prejudicar direito, criar obrigagdo ou alterar a verdade sobre fato juridicamente relevante: Pena - reclusdo, de 1
{um) a 5 (cinco) anos, & multa, se o documento € pablico, e reclusBo de 1 (um) a 3 (trés) anos, & multa, se o documento € particular.

0 atendimento aos requisitos deste Checklist ndo isenta 8 Empresa do cumprimento de todos os itens da NR 12 e seus anexos, inclusive suas atuzlizagdes, e de outras normas vigentes

DADOS GRUPO EMPRESARIAL N* COLABORADORES DO GRUPO
RESPONSAVEL LEGAL/ Diretor| TELEFONE CEP
COORDENADOR DE SESMT
ENDERECO CIDADE ‘ ESTADO

GRAU DE RISCO
EFETIVO SESMT (QTD.)

‘N' Unidades do Grupo
Eng?. Seguranca do Trabalho

CNP)

Téc. de Seg. do Trabalho Enfermeiro/Técnico Enfer.

DADOS ESTABELECIMENTO N QTD DE COLOBORADORES
RESPONSAVEL LEGAL/ Diretor TELEFONE CEP
GERENTE DA UNIDADE
COORDENADOR DO SESMT
ENDERECO CIDADE ‘ ESTADO

GRAU DE RISCO \ GRUPO CNP)
EFETIVO SESMT (QTD.) |Eng!. Seguranga do Trabalho ESag. d'raba\ho | Médico ‘ ‘ Enfermeiro/Técnico Enfer.

llustracédo 9: Identificacdo e apresentacéo (Parte 1) — Planilha MTE.
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REQUISITOS

% ATENDIMENTO

GRAFICO DE ATENDIMENTO

1 [ARRAND "F\SICO EINSTALACOES . b z A l' 0D = 00% 200% 40,0% 50,0%
2 INSTALACOES E DISPOSITIVOS ELETRICOS 8 0 D 16 50,0% . 4 L L 1
ARRANIO FEICOE INSTALAGOES 25,0%
3 DISPOSITIVOS DE PARTIDA. ACIONAMENTO E PARADA 9 0 0 VM 37,5% . .
INSTALACOES E DISPOSITIVOS ELETRICOS 50,0%
4 SISTEMAS DF SEGURANCA 5 0 0 24 20,8% DISPOSITIVGS DE PERTIO AC E 37.5%
5 |DISPOSITIVOS DE PARADA DE EMERGENCIA 0| o 0 13 0,0% SKSTENAS DESEGURANGH 0
6 MEIOS DE ACESSO PERMANENTES 0 0 0 41 0,0% DISPOSITIVOS DE PARADA DE EMERGENCIA | 0,0%
I |couponentes PRESSURPADOS o | o 0 8 0.0% MEIOS DE ACESD FERMANENTES | 0,05
[ [TRANSPORTE DE MATERIAIS 0| o 0 15 0.0% COMFONENTES PRESSURZADGS | 0,0%
s |ASPECTOS ERGONOMICOS 0 0 0 7 0,0% TRANSPORTEDEMATERIAS | 0,0%
10 [RISCOS ADICIONAIS 0| o 0 6 0,0% FSPECICSERGONOMITE | 0,0%
- = " RECOSADICIONAIS | 0,0%
11 (MANUTENCAO, INSPECAO, PREPARACAD, AJUSTESERE| o 0 0 27 0,0% . . . :
- MANUTENGAD, INSPECAD, PREPARACAD,... 0,0%
12 |S\NALIZA AQ 0 0 0 19 0,0% seuzzgio | 0%
13 (MANUAIS 0 0 0 5 00% MANUS | 0,0%
14  (PROCEDIMENTOS DE TRABALHO E SEGURANCA 0 0 0 4 0,0% PROCEDIMENTOS DETRABALHO £ SEGURSNCA | 0,0%
15 |PROJETO. FABRICACAO. IMPORTACAO. VENDAETC. 0 0 0 5 0,0% PROJETO, FABRICAGHD, IMPORTACAO, VENDAETC. | 0,0%
16 |CAPACITACAQ 0 0 0 18 0,0% capaaTACED | 0,0%
17 |OUTROS REQUISITOS ESPECIFICOS DE SEGURANGA 0 0 0 3 0,0% QUTROS REQUISITOS ESPECHICOS DESEGURANGA | 0,0%
15 |DISPOSICOES FINAIS o | o 0 2 00% DIPOSCOR AMAS | 0%
TOTAL b 2 1 73 0,2%
llustracdo 10: Painel de atingimento dos requisitos NR12 (Parte 2) — Planilha MTE
1. REQUISTONR12  ARRANIO FiSICOE \NSTALACﬁES C NC NA
11 125 Existe Formul2rio/Registro de inspecéo de falhas e/ou manutencdes dos equipamentos & maquinas X
. Nos locais de instalacdo de maquinas e equipamentos, as areas de circulagao estéo devidamente demarcadas € em conformidade com .
12 126 . - X ESTABELECER ACAQ
a5 normas técnicas oficiais?
2 151 s vias principais de circulagdo nos locais de trabalho € as que conduzem as saidas tém, no minime, 1,20m de largura & s30 mantidas
. 6. ) b
. desobstruidas?
0s materiais em utilizacio no processo produtivo estio alocados em areas especificas de armazenamento, devidamente demarcadas
13 127 i s L o . X ESTABELECER ACAOD
com faixas na cor indicada pelas normas técnicas ou sinalizadas quando se tratar de dreas externas?
0s espagos ao redor das maquinas e equipamentos estéo adequados ao seu tipo & ao tipo de operacdo, de forma a prevenir acidentes e
14 128 i % JUSTIFICAR
doengas relacionadas ao trabalho?

llustragdo 11: Checklist dos itens NR12 (Parte 3) — Planilha MTE.

0 segundo formulario € uma planilha simples interligada a planilha principal onde automaticamente apos

o preenchimento da coluna “NC” com a letra “x” gera uma nao conformidade para ser avaliada no

cronograma de acOes para planejamento e acompanhamento por responsavel.

Apds o preenchimento desta deve-se avaliar com os responsaveis de todos os setores envolvidos as acoes

para diminuir os riscos de acidentes.

ITEM REQUISITO NR12

DESCRIGA0 DO REQUISITO

ACAQ/PARTE

CRONOGRAMA PARA ATENDIMENTO DA NORMA REGULAMENTADORA N212 - NR 12

PRAZO

RESPONSAVEL[EIS] icio

JANEIRD

. STATUS
TERMINO

llustracdo 12: Planilha de Nao conformidades — Planilha MTE.
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O terceiro formulario é outra planilha simples interligada a planilha principal também onde

automaticamente apos o preenchimento da coluna “NA” com a letra “x” gera uma justifica a ser

respondida pelo avaliador.

JUSTIFICATIVA DE ITENS NAO APLICAVEIS

REQUISITO NR12 DESCRICAO DO REQUISITO JUSTIFICATIVA

0s espagos ao redor das maguinas e equipamentos estdo adequados
1.4 12.8 ao seu tipo e ao tipo de operacdo, de forma a prevenir acidentes e
doengas relacionados ao trabalho?

llustracdo 13: Planilha de Itens Nao aplicaveis & maquina - Planilha MTE.

Esta primeira fonte, Planilha do MTE foi essencial, pois, a sua estrutura tipo “Checklist” foi uma parte
que foi adicionada a MARP, porém reformatada em relacdo a aparéncia de identificacdes e graficos.
Outros itens que permaneceram foram as planilhas de acdes e justificativas.

A segunda fonte de pesquisa € uma analise de risco da empresa Schmersal, esta especialista no ramo
de solucdes para seguranca do trabalho em todo o Brasil. Existe a mais de 70 anos no mercado e no
mundo, iniciou com uma fabrica de componentes de chaveamento eletroeletrdnicos e outros itens de
comandos elétricos. Sua sede é na Alemanha e no Brasil instalou-se a mais de 50 anos com uma fabrica
de componentes elétricos e no decorrer dos anos consolidou-se na area de seguranca para maquinas
sendo entdo referéncia em NR12 no mercado.

A metodologia de avaliacdo da Schmersal por partes da maquina foi o que caracterizou uma base
importantissima para adicionar na MARP. Outros itens avaliados como positivas e serviram de base foram
as definicdes de limites da maquina, sua metodologia de avaliacéo e resumo das “nao conformidades”
por partes, os mesmos foram incluidos na MARP.

Quanto a estrutura da analise de risco da Schmersal divide-se em trés formularios padrées. O primeiro
formulario € a apresentacdo da maquina conforme mostra a llustracao 13, onde existem os limites da
maquina descritos para informar ao leitor do documento sobre caracteristicas padrdes, funcionamento,

avaliacdes gerais e outros itens.
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tec.nicum S SCHMERSAL

Safe solutions for your industry

6 AVALIAGAO DE RISCO DAS MAQUINAS

IEET TS s turador LMo

Tipo Misturador e Teste de Produtos
Identificacao SN: 1631040001

E_Pmducao
nvlsao 1 em 19/07/2018

FOTO FOTO
EXEMPLO EXEMPLO

Foto Panoramica Foto Identificacao

Fungdo
Misturar materiais, componentes quimicos para obtengao de produto final

Limites da Maquina

Modelo: LM 40

Fabricante: LBB Bohle, Espanha

Ano de Fabricacao: 2017

Fontes : elétrica;

Modos de funcionamento: Manual / automatico / ajuste e limpeza;
Desgastes da maquina: N/ |; (Nao indicado)

Registro de Manutengdes: N/ |;

Ambiente: Industrial - Area de testes:

Tensao de alimentacgao: 220Vac, Trifasico;

Tensao de comando: 24Vdc:

Corrente principal Disjuntor Painel: 16A;

Corrente dos contadores dos motores: 5 28A

Maquina possui 2 motores internos, sendo um de movimentagcao da mistura e outro
rotacional do recipiente onde é alojada a mistura.

Motor 1 movimentacdo interna cinta- 0,12 KW

Motor 2 movimentacao interna cinta- 0,5 KW

llustracdo 14: Modelo de apresentacdo da maquina com os limites — Planilha Schmersal.

0 segundo formulario (llustracdo 14) é uma tabela com resumo de todas as partes avaliadas, sejam
documentos ou zonas de perigo, avaliando-se o risco, através da ferramenta HRN e a classificacdo de
cada parte de acordo com os indices de categoria, nivel de performance PLr e o indice de avaliacdo tipo
SIL, este que direciona o tipo de reducao de risco a implementar por categoria, muito similar a abordada

na I1SO 12100.
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tec.nicum

S SCHMERSAL

Sale solulions Tar your industny

llustracédo 15: Painel resumido das partes avaliadas com HRN - Planilha Schmersal.

LISTA DE PARTES

L —— N T
Risgistra de Alsramanto da Maguing PLr S0 Cat
[0 K rascunasen apmanesis 5 Baii, peorten signiticasive
Risgisira de trenamento da maguing PLr S0 Cat
() T Falta cpencona sewss taka de esiugdo su Rgisyo da benanens 75 Biain, [t signicaivg
Fdanario de rusdo pe local de trabalha PLr S Cat
(1wl Aussecia oo regisia, kado de nica i pesiakocal de iatalo 10 Biaiiec, portem slgniicasvg
Risgisira de Famecimant de EPTs PLr L Cat
() AckSentts: o mamtess Inferines, Spencms & Danes ds cno 10 Biaiiec, portem slgniicasvg
Risgisiro (Laugs) ingice de Luminasidade no pests de rabalho PLr S0 Cat
() T ambenm e Trabako com sdor de mincarade abasn 20 expeclcady 50 Basini, Ceortm signiticasve
Risgisiro & Comirede de Procadimento LOTO - LOCKOUT - TAGOUT PLr L Cat
() ™ susbacia i Fegksn ¢ Crecagem <o Proceciment Je Singeela (LOTC) 10 B, portem signiicasvg
Sinalzaghs Visuad da Maguina PLr sL Cat
[ ::: Austincia o INSITRatis Wieas oS Riscos & Fuges da macuisa os
) Auslinria e INkmalives Wesak 0o POSIONAMENs da mdgeing U I Desprecivel |
Coriificanion di: componenies g segurana PLr S Cat
() pol  ustecis de Comsrvags de Anconanenn ¢ e ars

0O terceiro formulario (llustracdo 15) é a avaliacado das partes, onde existe a foto de identificacao, avaliacdo

de risco e categorizacao individual da parte, ciclo de vida da maquina que esta sendo avaliado, status de

conformidade, tipo de perigo, HRN atual do momento da avaliacado, consequéncias dos danos, sugestdes

de adequacdes a serem implantadas e a previsao HRN apos as acoes.

36




tec.n

N S¢

icum % SCHMERSAL

Safe solutions for your industry

Area Frontal e de operagio

excelénci

FOTO
EXEMPLO
DA MAQUINA

CICLO DE VIDA: Ajuste, Limpeza, Manutenc¢io, Operacao Normal

Perigos Mecanicos

G\p NAO CONFORMIDADE ()
HRN NA CONDICAO ATUAL DA MAQUINA
Probabiidads da Ocoménda (PO) 2 Frequéncia d2 Exposiclo (FE) 5
Grau g2 Sevendade (GS) 2 N® de Pessoas Expostas a0 Risco (N®)
Hazard Rating Number - HRN (PO x FE x GS x NP) 20  |Ctassificagdo do Risco | Baixo, porém significativo
Perigos encontrados Potenciais Consequéncias
® slemenios rotathos; © raspagen;
® sequrar e prender;
® SNN0SCar,
* fricg30 e abrasBo,
Adequacbes técnicas

® Adequada com protecio mecanica fixa, em conformidade com 8 ABNT NER NM I1SO 272 e NR-12.35, enclausurando a8 drea de
fsco.

- Evidenciado protegdes Spo policarbonalo na frontal, laterals, &rea supenor e infenor d2 1oda 8 maguina.

® Adequar instalac3o da protegao mecanica mével com dispositive de infertravamento, moniiorada per interface de seguranga, de
acordo com 3 categonia de seQuranga requenida, em conformidada com a ABNT NER NM ISO 272, ABNT NBR NM IS0 273 e
NR-1242
- Evidenciados 2 sensores indutivos monocanal e de automagao realizando o monitoramenta de aberura da porta fronsal.

Solidtar a ¥oca dos sensores por 1 sensor de seguranga com duplp canal de monitoramanio € de acordo Com 8 Categonta
recomendada.

HRN APOS RECOMENDAGOES IMPLEMENTADAS

Probabilidads da Ocorénda (PO) 1 Frequéncia da Exposiglo (FE) I 5 |
Grau d= Sevendade (GS) 0,1 N de Pessoas Expostas a0 Risco (NP) 1
Hazard Rating Number - HRN (PO x FE x GS x NP) 05 Classificacdo do Risco

© 2016 ACE SCHVERSAL, Tocos os Direos Resenados. £ espressamentes prodida a copia e/os reprodeglo deste doc I 53 of 69
Ma2-5418

llustracdo 16: Avaliagao padrao de uma parte da maquina — Planilha Schmersal.
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A terceira fonte de pesquisa foi da empresa Romero Consultores, empresa conceituada do estado de Sao
Paulo (Brasil), especialista em varios ramos de consultoria as empresas industriais. Nesta analise
verificou-se um bom detalhamento dos itens por requisitos da NR12, um trabalho bastante demonstrativo
com fotos dos desvios da maquina, e avaliacdo com descricao dos requisitos da NR12.

Quanto a estrutura a analise dividiu-se em 6 formularios. O primeiro formulario é a apresentacédo da

Rmero

Consultores

magquina com fotos conforme llustracao abaixo.

8.1 - RELATORIO DE AVALIACAO DO EXPANSORA 1A E 1B

N°® de Zonas de Perigos: | & [seis) ] Crificidade geral: Alto Risco

1. Descritivo do equipamento
1.1. Fotos do equipamento - Expansoras 1A/B

VISTA FRONTAL

VISTA LATERAL ESQUERDA VISTA LATERAL DIREITA

VISTA PARTE SUPERIOR

llustracéo 17: Apresentacdo da Maquina — Planilha Romero Consultores.

38



0 segundo formulario é o levantamento das zonas de perigo e suas descricdes de identificacao, causa

ou fonte, condicéo de operacao (ciclo de vida) e outros conforme llustracdo abaixo.

Empresa: Whirpool
ot N° de controle da
Nome da Maquina: Expansora 1A/B méquina EXPO1A/B - 01
Ko Pari::o do Movimento da mesa de fixagao N :: ::go 7! Foto do perlgo
Localizagao Face Frontal
Tlpo de Pe"go ouevento Perigos mecanicos, elétricos, ruidos ou térmicos
perigoso
Descrigcao do perigo ou ) )
Svcito perigeso Perigos de cisalhamento VISTA PARTE SUPERIOR
Causa ou Fonte Movimento da base de fixagdo
Condigao de operagdao Normal/Limpeza/Manutengao
Figura ‘l .1: Movimento dabase
D icio d = Alimentagdo das aletas que serdo expandidas e de fixacGo da expansora.
g=Cia0 Ba Dperacan retirada das aletas expandidas.

llustracédo 18: Avaliagao do perigo por parte na Maquina - Planilha Romero Consultores.

0 terceiro formulario é a categorizacdo da parte ou zona de perigo e estimativa do risco HRN na zona de

perigo da maguina no momento da avaliacao ou condicao atual.

Estimativa do Risco e Avaliagao

Frequéncia de exposicao Fratura grave de 0ssos - mao /
N Constantemente veri
ao risco Severidade brago / pé
o N° de pessoas
Probabilidade de ocorrer | Provawel — grande chance de ocorrer P 1-2 pessoas
expostas

Classificacao do
Risco e Categoria
do Sistema de
Seguranga:

HRN (Hazard Rating
Number)

llustracdo 19: Estimativa de Risco HRN Inicial na Parte — Planilha Romero Consultores

0 quarto formulario é a descricao das medidas de reducédo do risco atual em duas partes, sendo nesta
ilustracdo 19 a primeira parte apresentacao da situacao atual com as possibilidades de danos e ou

consequéncias dos desvios na parte avaliada.
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Descrigao das Medidas de Redugao de Risco

Sitvagdo atual:

- Apresenta a possibilidade de acesso na zona de perigo sem monitoramento (zona morta) devido as
protecdes laterais das port as de seguranca ndo possuirem nenhuma trava de seguranga monitorada
por um sistema de seguranca e ndo apresentarem monitoramento no espacamento gerado entre a
protecdo fixa e a zona de perigo atrds da mesa de fixagd@o da expansora - ver figuras 1.2 e 1.5;

- Apresenta a possibilidade de movimento de entrada da mesa de fixagdo, quando o colaborador esta
dentro da zona de perigo, ndo sendo a entrada da mesa monitorada pela barreira e o tapete de
seguranga, possibilitando esmagamento entre a estrutura da expansora e a mesa de fixagdo - ver
figura 1.3;

- Possibilidade de acesso a zona de perigo entre a base da mesa de fixagcdo e o mesa, gerando a
possibilidade do efeito de cisalhamento, sendo monitorado por cortina de seguranga (sem categoria
de seguranca estabelecida) que ndo possui evidéncia que est eja sendo por um sistema de seguranga
categoria 4 -ver figuras 1.4e1.7;

- O tapete de seguranga instalado ndo apresenta a sua categoria de seguranga, porém, esta ligado a
um monitoramento por um circuito de seguranga - ver figuras 1.16 e 1.8;

- As contatoras ligadas aos relés de seguranga ndo séo a prova de burla, possibilitando o travamento
manual ou acidentalmente das mesmas, impossibilitando a parada do sistema - ver figura 1.8;

- As portas laterais sdo monitoradas por uma chave de seguranga (sem evidéncia de sua categoria)
ligada a um relé de seguranga, porém, as chaves de seguranga com intertravamento estao burladas -
ver figura 1.9;

- A altura da zona de perigo superior € de 1600mm, a altura da barreira fixa instalada € de 2100mm e a
distancia da zona de perigo mais proxima até a barreira fixa € de 300mm, portanto a altura minima da
barreira devera ser de 2200mm.

llustracéo 20: Descritivo da Situacdo atual — Planilha Romero Consultores.

A ilustracao 20 é a segunda parte do quarto formulario, onde existe a apresentacdo de propostas de
melhorias a serem implementadas de acordo com as recomendacdes da norma NR12 e outras de

referéncias, avaliacdo de risco HRN final apds as execucdes de melhorias e recomendacdes de controle.
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Proposha:

- Refirar a protegdo mov e de policarbonato [que apresenta um grande numers de aberfuras e ndo &
micnitorada por um sistema de segurangal instalar um sistema de seguranga combinando com frés
COMPonentes de seguranca, uma corfing de Uz ng entrada 9a zona e pengo [categona 4] com uma
aftura ririma de 1800mm [caso seja mantide o kcal atual] e com espagament o do 500 de no Maximo
&0 mrmn [conforme MER ABMT 13853:2003 & MER ABNT 13852-2003), um tapefe de seguranga [categonia 3}
que deverd ser instalods cobrindo todo © pho da Zona de pengo em volta da mesa de fiwosho da
SYpOnsora, & Um scanner | categona 3] direcicnadoe do entrada da zona de pengo pora mesa de
fixagdo da expansora de maneira gue toda o zonag de pengs da movimentagdo da mesa seja
micnitorada. Todo o ssfema de seguranca deverd s&f projetado pana impedir que gualkquer movimento
s8ja reglizado NO 20N e perigo quands um colaborador estiver dentro da mesmda.

-Instakara porta lateral de acesso @ ona de perigo da maguina, com sistema de intertravamento
categona 4;

- Blevar a protegdo fixa ot ergl da expansona para no minimo 2200 mm e uma abertura masima ra
parte inferior de 180 mm [conferme HER ABMT 13853:2003 € NBR ABNT 13532-2003) sendo a abertura da
grade de no maximo 40 mm ne formato guadrodo [conforme quadre | do anexo | da HR12).

Mota 1: & corting de Uz deverd atender oo estabelecido o anexo | da MR 12,

HNoba 2: Estabsiecer no projeto de instalagds o dimensonament S 9o SSanner as Zonas mormas
remanescent es & proteger as mesmas com obstaculos/proteqdes fwas atendendo oos estabelecide nas
normas HBR ABMT 138532003 e MNBR ABMT 13352:2003.

Hoba 3: Todos os projetos das profegdes deverdo afender as cofegonas estabelecidas e apresentar o
ART do profissional robiitodo para o seu dimensicnamento.

Maoba 4: Todos os componentes do sistema de seguranga deverdo apresentar protegdo confra bura.

Avaliagao de Risco Pos Medidas

Frequéncia de exposigan Fraturs grave d= ossos - mio
30 risco oo/ pé

Probabikdade de ocomer 1-2 pessoas

HRN {Hazard Rating
Number)

Recomendocoes:

- Implantar a sstemdtica de verficogdo e teste de todos os dispositivos de seguranga instalados no
equipamento no nicio de cada tumo, gue deverd ser redlzodo pelo operador,

- Elgborar um programa de manutengdo preventiva/seletiva que deverd sef realzado pela
manutengdo nos dispositives de seguranga;

- Estaelecer um programa de treinament e e reciclagem parg todos os colaboradones que opersm
equipamentos QUe DossUem MEcos elevados em caso de falha dos dspositives de segunanga.

llustragdo 21: Propostas de melhorias e agdes com HRN final — Planilha Romero Consultores.

0 quinto formulario é a avaliacao por requisitos da NR12 com fotos ilustrativas da maquina. Nesta parte

estende-se a avaliacao por varias paginas avaliando todos os requisitos que sao aplicaveis a maquina.
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Desvio / Recomendacdes

a) NR127
Desvio: Matérias primas em quantidade que reduzem o espago para
movimentagcao dos colaboradores, sem demarcag¢do de solo.

FOTO EXEMPLO DA AREA DE TODA A
LINHA DEMONSTRANDO AS
DEMARCACOES

FOTO EXEMPLO DA AREA DE
ARMAZENAMENTO

Recomendagdgo: Estabelecer demarcagdo de solo delimitando a quantidade de
matérias primas garantido a movimentagdo segura e sem interferéncias, evitando
assim batidas confra quedaos.

Base Normativa:

12.7. Os materiais em utilizogdo no processo produtivo devem ser alocados em dareas
especificas de armazenamento, devidamente demarcodas com faixas na cor indicada pelas
normas técnicas oficiais ou sinalzadas quando se tratar de aGreas extemas.

b) NR1Z2.11

Desvio: Ndo foi evidenciado o projeto de instalagdo do elevador de produto
aprovado pelo fabricante ou por profissional habilitado.

Recomendagdgo:

Elaborar um laudo por profissional habiitado quanto a conformidade das instalagdes
e o atendimento das espedificag¢des do fabricante, demonstrando o atendimento
aos requisitos da fundagdo, fixagdo, amortecimento, nivelamento, partes de acesso
permanente, alimentacdo eléfrica, pneumatica e hidraulica e cterramento.

Base Normativa:

12.11- As maquinas estaciondrias devem possuir medidas preventivas quanto a sua
estabiidade, de modo que ndo basculem e ndo se desloquem intempestivamente por
vibragdes, choques, forgas extemnas previsivels, forgas dinGmicas intemas cu qualquer ocutro
motivo acidental.

12.11.1- Alirstalogdo das maquinas estaciondrias deve raspeitar os requisitos necessanios
fornecidos pelos fabricantes ou, na falta desses, o projeto elaborado por profissional
legalmente habilitodo, em especial gquanto & fundoagdo, fixagdo, amortecimento,
nivelamento, ventilagdo, adimentagdo elétrica, pneumatica e hidradlica, atemamento e
sistemas de refrigeragdo.

llustracéo 22:

Avaliacdo de todos os requisitos da NR12 — Planilha Romero Consultores.

0 sexto formulario é o quadro resumido de todos os itens base os requisitos solicitados da norma NR12

com as quantidades de desvios encontrados e demonstrada a quantidade de desvios por requisitos entre

parénteses.
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3. Quadro Resumo do atendimento da NR 12

tem Requisito Status
1246-12.13 Arranjo fisico; N
12.14-1223 Instalogdes e dispositivos elétricos; N
1224-1237 Dispositivo de partida, N
aclonamento e paroda;
12.38-12.55 Sistema de seguranga; N
1256 -12.63 Dispositivo de parada de N
emergéncia;
12.64-1276 Meios de acesso permanentes; N
1277 -1284 Componentes pressurizodos; N
1285-1293 Transportadores de materiak; NA
1294-12.105 Aspectos ergondmicos; N1
12,106 - 12.110 | Riscos adicionais; A
12111 =-12.15 Marwutengdo, inspecdo. N
preparagdo, cjustes e repoaros;
12116 -12.124 Sinclizagdo; N
12.125-12.129 | Manuais; N
12.130-12.132 | Procedimento ce trabalho e N
seguranca;
12.133-12.124 | Projeto, fabricagdo. importagdo,
venda, locagdo, keildo, cessdo a N
qualquer titulo, exposicdo e
utilizogdo;
121350 12.147 | Capacitacdo; NiD
12.148 0 12.152 | Requisitos de seguranca; e A
12,153 ¢ 12.155 | Disposigdes finais. N

Legenda (Status):
A - Atende

N - Nao Atende
NA - N&o Aplicavel

maquinas.

- Descritivo dos desvios & recomendagdes estdo apresentados no item 8.4 - Desvios Comuns a todas as

llustracdo 23: Painel resumido de todos os requisitos da NR12 — Planilha Romero Consultores.
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3.2. Estruturacdo da Matriz

A MARP ¢é uma planilha matriz criada em formato do software excel (*.xls) com algumas abas ou
formularios de acordo com uma funcéo para analise NR12 de maquinas e equipamentos. Sua estrutura
foi formada a partir de trés analises levantadas em campo (Checklist MTE, Analise Schmersal e Analise
Romero Consultores), a partir destas analises buscou-se adicionar ou unir alguns itens importantes a
este novo formato.

A MARP é organizada em sua ordem de maneira a direcionar o avaliador a identificar e levantar os dados
de limites da maquina, analisar todas as documentacdes, identificar as partes e zonas de perigo
avaliando o risco atual, medidas de contencao e correcao e risco final, checar realmente se os requisitos
da NR12 estdo sendo atendidos e por fim registro de acbes com cronograma e itens ndo aplicaveis a
maquina.

Nesta matriz MARP manteve-se o “Checklist” do Ministério do Trabalho e algumas melhorias graficas em
relacdo ao painel de atendimento. Manteve-se a planilha de resumo de nao conformidades e a planilha
de resumo de justificativas de itens nao aplicaveis, este ultimo sera opcional ao avaliador justificar o
porqué de nao se aplicar determinado requisito da norma.

Em relacdo a analise da empresa Schmersal, incluimos na MARP a descricdo dos limites das maquinas,
sejam mecanicos, elétricos, de espaco e adicionais. Criou-se uma planilha para avaliacdo apenas das
documentacdes mais importantes e incluimos uma planilha de avaliacdo das zonas perigosas com
categorizacdo da maquina, avaliacdo de risco atual, quadro ou espaco para descrever as possiveis
melhorias ou acdes e uma avaliacdo final do risco apos as acoes.

Em relacéo a analise da empresa Romero Consultores, utilizou-se como referéncia a analise das zonas
de perigo para desenvolver a planilha de avaliacdo da zona ou parte, a identificacdo da maquina e o
formato da tabela de calculo do risco.

Resumidamente a estrutura da MARP ficou organizada em sete planilhas padrdes, podendo a quantidade
ser alterada, pois dependera da avaliacdo e definicdo de partes pelo avaliador na maquina. Seguem suas

descricdes das planilhas abaixo:

Planilha 1 - Identificacdo da maquina

Similar as outras analises pesquisadas, na MARP existe a identificacdo da maquina, porém nesta parte
discriminamos anteriormente no canto superior da planilha o rastreamento por data de execucéao,
numero de controle e a ART, Analise de Responsabilidade Técnica, documento de registro profissional

onde o responsavel pela andlise gera um registro no o6rgao fiscalizador dos Engenheiros, CREA/AM
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(Conselho Regional dos Engenheiros e Agronomos do Amazonas), permitindo que o cliente final tenha
respaldo técnico e monitoramento do servico técnico realizado.

Na outra parte abaixo identificamos as trés possiveis pessoas juridicas envolvidas no processo:

a) a empresa ou cliente final, local onde se encontra a maquina que esta realizando a analise de risco,
ou empresa responsavel pela maquina;

b) a empresa contratante que pode ser o cliente final ou outra empresa que presta servicos ao cliente
final, isto ocorre em nossa regiao industrial e caracteriza-se uma terceirizacao de servicos. Esta empresa
contratada pode realizar a analise de risco com seu proprio engenheiro ou pode contratar um profissional
para realizar o servico;

c) ldentificacdo do responsavel por realizar a apreciacéo de risco.

M2 ART - ANALISE DE

MARP - MATRIZ DE ANALISE DE RISCOS E PERIGOS [ttt

DATA DE EXECUCAO DA ANALISE:

NR 12 - Seguranca no Trabalho em
Maquinas e Equipamentos

Logo da Empresa

Mimereo de Controle Andlise:

Revisdo: Portaria MTb n.2 326, de 14 de maio de 2018 - 15/05/18

EMPRESA OU CLIENTE FINAL - LOCAL DE REALIZAQEO DA ANALISE

NOME DA EMPRESA: CNPI:
RESUMO ATIVIDADE: TELEFONE:
RESPONSAVEL LEGAL: CEP:
COORDENADOR DE SESMT: ENDERECO:
TECNICO DE SEGURANCA: CIDADE: ESTADO:
EMPRESA CONTRATANTE OU EXECUTORA DO SERVICO DE ANALISE
NOME DA EMPRESA: CNPI:
RESUMO ATIVIDADE: TELEFONE:
RESPONSAVEL LEGAL: i CEP:
COORDENADOR DE SESMT: ENDERECO:
CIDADE: ESTADO:
PROFISSIONAL RESPONSAVEL PELA APRECIAQ&O DE RISCOS - NR12
NOME DA EMPRESA: CNPI] f CPF:
RESUMO ATIVIDADE: TELEFONE:
RESPONSAVEL LEGAL: i CEP:
ENGENHEIRO RESPONSAVEL: ENDERECO:
REGISTRO CREA: CIDADE: ESTADO:

IDENTIFICAGAO DA MAQUINA
NOME DA MAQUINA:

TIPO DE MAQUINA: FUNCAO:
IDENTIFICACAO/ N2 SERIE: SETOR / LINHA:
QTD COLABORADORES: TURNOS DE OPERACAO:

IDENTIFICAGAO DA MAQUINA - FOTOS

FOTO GERAL DE PERSPECTIVA

FOTO REGIAO FRONTAL

FOTO REGIAO TRASEIRA

FOTO REGIAO DAS LATERAIS

FOTO POSTO DE OPERACAD

FOTO AREA DE DESBEOBINADOR OU ENTRADA OU ALIMENTAGAO

llustracdo 24: Planilha 1 - Identificacdo da Maquina — MARP.



Planilha 2 - Identificacdo dos Limites da maquina

Nesta planilha incluimos a referéncia dos limites mecanicos, elétricos, de espaco e adicionais para o
avaliador destacar e também descrever o principio de funcionamento, setup, ajustes e limpeza caso seja
também um item de observacao em relacao a riscos e perigos na maquina ao se realizar. Nesta planilha
incluiu-se um espaco para anexar ou desenhar o croqui da vista superior ou um esquema para

demonstrar mais claramente a area de producao, acessos do operador e areas da maquina em geral.
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DATA DE EXBCUICAD DA AMALISE:

Logo da Empresa NR 12 - Seguranga no Trabalho em Maquinas e Equipamentos

Medmere da Contrele Andiba:

Revislio: Portaris MTh i 326, de 14 de maio de 2018 - 15/05/18
IDENTIFICACAD DA MAQUINA - LIMITES E CARACTERISTICAS

NOME D& BAACILINA:
TIPO DE MAGQUINA: FUNCED:
IDENTIFICACED) Wi SERIE: SETOR J LINMA:

LIMITES DA MAQUINA - FUNCIONAMENT:

Fabricamte: / Origem:
Ano de Fabricagio:
Modaos de funcicnamenta: Manual / automidtico | ajuste elimpeza;
ambien . =tri T2

'tdt-rﬁhi_hu' et il .L5|.:-|:-:rﬁ|:.c|_ Canig Rl it 0 processo caracteriza-se em realizar misturas de produtos para cbiencio de
Desgastes da mdquina: Apresenta mecinicos em relagio a ...

produto final, processa rotadonal do reciplente ondie & alojada a mistura.

ey de e coma teste de qualidade & assim determinar os pardmetros para a produgdo
Fontes de Enengia Ebitrica/Pneumitica/Hidriulica
Tensdo de alimentagio: 24 Voo - 110/ 2200 - 380 Vac - 480 Vac |, Trifdsico;
Tensdo de comanda: 24 Voo - 110/ 220Vac - 380 Vac - 480 Vac , Trifdsico;
Corrente Disjuntor de Protegdo:
Quantidade de Descricio de Processo de Setup/Ajuste/ Alimentagio

Corrente Mdxdma do Motor:
entificacio Motor 1/ Poténcia: Motor 1 movimentacio interna dnta- 0,12 KW

identificagic Motor 2/Poténcia:  |Mictor 1 movimentagio externa- 0,12 KW Existe o processo de Setup, parta realizar deve e abrir a porta ¢ comiste o
entificacio Motor 3,/ Poténcia: sisktema fica desligado pols ativou a interface de seguran. Como medida
entificacio Atuadar 1/Poténda: preventiva executa o procedimenta LOTO
dentificagio Atuador 2/Poténcdia:
LIMITES DO ESPACD DA MAGUINA
td Painel Elétrico? Evidenciado M Paindis LAYOUT, WISTA SUPERIOR DA MAQUINA
] Identificada com facilidade de acesso pela parte
el traseira ¢ ndo bocaliza-se em extremo de corredores
Existe Painel de Seguranga? Evidenciado N Paindis
bl Identrﬁ-:.:uc! com facilidade de acesso pela parte I~
trazeira ¢ ndo localiza-se om extremo de corredores & -
Comprimento aprox.: 1000mm; = E
Dimensdes da Maquina: Largura: aprox.: 1000mm; 13
Altura aprox.: 1400mm. |
Pessui Comipartimentas? Deshonbinador, Alimentadar, st : |4. T T |
identificagio? Evidenciado / Mic Evidenciado ; - : —
Espagos para movimentagdo Em conformidade; E | 'y
Espagos para manutencio: Em conformidade; - R - ?
Espagos para ajustes: Em conformidade; N £ 'i
Miquina possui Local para armazenar ferramentas ou dispositives? Identificado? r N l —_— =
Migquina possui Esteiras, Alimentadores ou Transportadones em sua drea? |dentificado? - - t
Miguina possui guantos postos de Acessos e Operagio? : ;
2 Postos e drea do desbobinador - ) 1%
LIMITES ADICIONAIS DA MAQUINA e L3l L
A méguina é projetada e construida para trabalhar emlomis de uso industrial em local "':- : ':1,'
= - t

seco com condigies de controde de temperatura & umidade.

e

¥
o Bhinid Wi
> ew
[ Ty [
-
TEETE FF
.
L1
sl

A mdguina deverd ser utilizada por pessoas treinadas e qualificadas. -

AT Ty

Temperatura: Ambiente; i
Apenas de mistura, porém ndo evidendado FISPQ

Presenga de el ntos quimicos :
el e para avaliar grau de severidade ou risco dos

Observaghes: i ]._..- f
Legenda: | NJI - NSo Informado; NJA - NSo Aplicado; 5/E - Sem Evidéncia

llustracdo 25: Planilha 2 - Identificacdo dos Limites da Maquina — MARP.
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Planilha 3 - Analise de Documentacdes padrées da maquina e processo

Esta planilha foi adicionada a fim de facilitar ao avaliador e ao cliente destacar as principais

documentacdes para serem avaliadas, alguns pontos sao destaque em relacao as documentacoes, como

o cuidado de preservacao, a disponibilidade de acesso a todos os operadores, a linguagem descrita local,

a legibilidade e falta de rascunhos ou rasuras e outros itens de validacdo, atualizacdo, treinamentos. A

primeira versado desta matriz MARP contém os seguintes documentos para serem avaliados, mas que o

avaliador pode inserir ou retirar dependendo da maquina avaliada:
v" Manual;
Inventario de Maquinas;
Controle de treinamentos e de operacéo;
Laudo de Aterramento da maquina;
Laudo de Ruido no posto de trabalho;
Controle de entrega de EPI (Equipamentos de protecao individual);
Laudo de medicao do indice de Luminosidade;
Controle e Registro de procedimento LOTO, Lockout e Tagout;
Checklist Diario de inspecao de seguranca e manutencao;
Certificados e Fichas de Controle de produtos quimicos;
Controles e Registros de manutencdes corretivas, preventivas e preditivas;
Esquemas ou Diagramas elétricos da maquina com atualizacao do sistema de seguranca;

Esquemas ou Diagramas Pneumaticos e/ou hidraulicos da maquina; e

AN NN Y N U U N N N W N N

Registro de Treinamento e carteira de motoristas de empilhadeiras.

N2 ART - ANALISE DE RESPONSABILIDADE

MARP - MATRIZ DE ANALISE DE RISCOS E PERIGOS TECNICA

DATA DE EXECUCAD DA ANALISE:

Logo da Empresa

NR 12 - Seguranga no Trabalho em Mdaquinas e Equipamentos

Numero de Controle Andlise:

RevisSio: Portaria MTb n.2 326, de 14 de maio de 2018 - 15/05/18

IDENTIFICACAO DA MAQUINA
NOME DA MAQUINA:

TIPO DE MAQUINA: FUNGAD:
IDENTIFICAGAO/ N SERIE: SETOR / LINHA:
OTD COLABORADORES: TURNDS DE OPERAGAD:

ANALISE DE DOCUMENTAGOES
NOME REGISTRO: MANUAL da Méquina
FOTO DO DOCUMENTO ITENS DE AVALIAGAO NR12 C NC NA

12,119

nmiz  |As descrigbes do registro estio em lingua portuguesa - Brasil?

8 12,119

w:;, niz |As descrigbesdo registro estio legiveis?

L
(e 12.125 Manual possui instrugbes fornecido pelo fabricante ou importador, com
. NR12 informacdes relativas 3 seguran¢a em todas as fases de utilizacdo.

12.126 Manual possui instrugbes fornecido pelo fabricante ou importador, com
NR12 informacdes relativas 3 inspecdes e manutengdes?

\\\ Os Manuais est3o disponiveis para livre consulta, verificacdo e estudos aos
12.127 . "
NR1Z operadores técnicos e operadores do processo no Local de Trabalho ou escritdrio/sala
> designada para armazenamento?

llustracdo 26: Planilha 3 — Analise de documentos da maquina e processo — MARP.
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Planilha 4 - Anélise de partes ou zonas de perigo da maquina

Esta planilha Unica divide-se em trés partes, sendo a primeira a identificacdo da maquina, descricao da
parte avaliada, tipo de perigo, em qual ciclo esta-se avaliando, o evento perigoso, causa, tipo de dano,
potenciais consequéncias, imagem da parte avaliada e o Laudo de conformidade para sinalizar o
atendimento ou ndo a NR12. Nesta planilha existe uma lista de perigos e potenciais consequéncias
vinculados ao escolher o perigo e o dano no momento do preenchimento facilitando ao avaliador na

analise da maquina.

N2 ART - ANALISE DE

MARP - MATRIZ DE ANALISE DE RISCOS E PERIGOS 'z‘si":go’;i“ﬂ"-'[’mf TECNICA

L daE 2 DATA DE EXECUCAO DA ANALISE:
0g0 ca.tmpresa NR 12 - Seguranga no Trabalho em Maquinas e Equipamentos 05/0UT/2018

Nimero de Controle Analise:
Revisdo: Portaria MTb n.2 326, de 14 de maio de 2018 - 15/05/18 2018- 001

IDENTIFICAGAO DA MAQUINA

NOME DA MAQUINA: FURADEIRA DE COLUNA

TIPO DE MAQUINA: FURADEIRA FUNCAO: FURAR E DESBASTAR PECAS
IDENTIFICACAO/ N2 SERIE: FR001-10 SETOR / LINHA: FERRAMENTARIA
QTD COLABORADORES: 2 TURNOS DE OPERACAO: 2

ANALISE DAS PARTES OU ZONAS DE PERIGO LEVANTADAS

DESCRICAO DA PARTE: FRONTAL DE OPERAGAO LAUDO: NAO CONFORME
Cidlo de Vida OPERAGAO, AJUSTES, MANUTENGAO,
em Avaliacio: LIMPEZA
Tipo de Perigo: PERIGOS MECANICOS
(Apenas 1 Perigo)

Erentnpencey Elementos rotativos, Proje¢do de
vento Perigoso? £
Pegas ou residuos

Foto llustrativa de exemplo

Causa ou Fonte: Eixo de furagdo sem protegdo
(Descrigao) mecanica
Tipo de Dano: a
(Apenas 1 Dano) DANOS MECANICOS
Potenciais Arremessos, Segurar ou prender,
Consequéncias: Enroscar, Injegdo, Perfuragdo

llustragdo 27: Planilha 4 — Analise e Identificacdo do Perigo da maquina — MARP

Na segunda parte encontra-se em primeiro momento a categorizacdo da maquina, avaliacao através dos
parametros de Grau de severidade, Frequéncia e tempo de exposicdo e Possibilidade de evitar o
perigo/dano. Existe um Diagrama ou grafico ao lado direito para demonstrar a classificacdo de categoria
de seguranca indicada para a maquina de acordo com a norma ABNT NBR 14153. Existe também um
pareamento ou associacdo em relacdo aos indices de performance PLr e a norma SIL oriundos da
avaliacdo da empresa Schmersal, manteve-se esta comparacao ou associacdo por entender que os dois
tipos de avaliacdo sdo solicitados em algumas empresas americanas e europeias, logo buscou-se
entender o procedimento de tais normas para realizar este pareamento ou associacdo com a norma

brasileira ABNT NBR 14153. Segue tabela associativa destas metodologias de categorizacdo abaixo.
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IEC 62061 Nivel de IEC 61508 Nivel de ISO 13849-1 Nivel
Integridade de Integridade de de Performance
Seguranca (SIL) Seguranca (SIL) requerido (PL:)

ABNT NBR 14153
Categoria (Cat)

llustracdo 28: Comparacao entre os Sistemas de Categorizagdo de Seguranca.

As metodologias PLr e SIL sdo formas ou meétodos de determinar niveis de confiabilidade dos
componentes de seguranca dos sistemas de controle. Segundo Becker & Pires (2015) para a selecao da
confiabilidade necessaria de partes dos sistemas de controle projetados para desempenhar funcdes de
reducdo de risco, duas normas internacionais (ISO 13849-1, -2, IEc 62061) foram adotadas como
Normas Europeias (EN ISO 13849-134, -2, EN 6206135). Essas normas europeias também estao
listadas como normas harmonizadas no Diario Oficial da Unido Europeia e fornecem presuncéo de
conformidade com os requisitos essenciais de saude e seguranca da Diretiva Maquinas.

Continuando sobre a estrutura da MARP, apds a categorizacao e similaridade com as normas PLr e SIL
existe 0 campo de avaliacdo do risco atual ou inicial da parte avaliada, com os indices a serem escolhidos
e com o calculo do HRN inicial com suas respectivas recomendacdes.

Este calculo é automatico com o preenchimento no lado direito dos itens de Graus de Severidade,
Frequéncia de Exposicao, Possibilidade de Ocorréncia e Numero de Pessoas expostas ao risco. Existe o
calculo que também é vinculado com recomendacées, mas esta pode ser editavel dependendo da analise

do avaliador.
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Categorizagdo da Parte/Zona de Perigo

5 - Grau de Severidade do Ferimento/Dano na Zona
1 (51 - Ferimento leve (reversivel) SZ

$2 -Ferimento Sério (ndo reversivel), inclui morte, B 1 2 3 4

- . [ 4 = 51

F - Frequéncia e tempo de Exposicdo - Operador P 7 °
2 |F1-Raro a relaivamente frequente e baixo tempo //

F2 - Frequente a continuo e longo tempo c./ P1 A °

-

P - Possibilidade de Evitar o Perigo/Dano Y h F1 ‘\k
3 |P1- Possivel sob condigies especificas P2 N\, §2 P °

P2 - Quase nunca possivel .‘\ |

- r N\~ .
Categoria de Seguranga - Cat=| CAT4 x4
-,
Nivel de Performance-Plr= | Plre P2
Nivel de Seguranga - SIL = SIL3
HRN ATUAL, Estimativa de Risco na Condigdo Atual da parte ou Zona de Perigo
1 |GS - Grau de Severidade 4 Perda de 1 membro/olho ou doenca grave (tempordria)
2 |FE- Freguéncia de Exposigio 5 Constantemente
3 |PO - Possibilidade de Ocorréncia 5 Alguma chance
4 NP -Numero de pessoas Expostas 1 1-2 pessoas
HRN ATUAL Recomendagdes
Oferece possiveis riscos, necessitam que sejam realizadas medidas de controle de seguranca
100 A LTO urgentes, medidas de controle adicionais devem ser implementadas ao sistema instalado na
mdguina, em um prazo recomendado de até 6 meses.

llustracédo 29: Planilha 4 - Categorizacao e Estimativa de HRN inicial na parte—- MARP

Na terceira parte da planilha existe um campo para o avaliador inserir as recomendacoes e acoes a

serem efetuadas a fim de reduzir o indice HRN de risco na maquina e a validacao por ultimo com o

calculo final de estimativa do risco apds as medidas e acdes serem realizadas.

Nesta etapa € importante o avaliador marcar uma reuniao para apresentar os riscos e perigos levantados

e avaliar com 0s responsaveis setoriais da manutencao, producdo e seguranca as possiveis acoes a

serem realizadas.

Descrigio das Agoes ou Recomendagdes de Redugdo de Risco

INSTALAR PROTEGAO MOVEL EM RELACAO AO EIXO PARA DIMINUIR RISCO DE ENROSCAR E MONITORADA POR INTERFACE DE SEGURANCA(SENSOR) NA PROTECAO.

INSTALAR PROTEGAO MECANICA MOVEL PARA INIBIR A PROJECAO DE MATERIAIS E PREFERENCIA MATERIAL TIPO POLICARBONATO.

SINALIZAR A MAQUINA COM O TIPO DE RISCO, ADESIVOS VISUAIS

TREINAR A OPERACAD SOBRE 05 RISCOS E PERIGOS DA MAQUINA

INSERIR A PROTECAO MECANICA MOVEL COMO ITEM DE INSPECAO MENSAL NO CONTROLE DE MANUTENCAQ

1
2
3
3
5
6

INSERIR NO CHECKLIST DA MAQUINA O TESTE DE FUNCIONAMENTO DO SENSOR DE SEGURANGA NO INICIO E TROCA DE TURNO

HRN APOS, Estimativa de Risco apés as A¢Bes/Recomendagdes implantadas

1 |GS - Grau de Severidade 0,5 Dilaceracio/Doencas moderadas
2 |FE- Fregquéncia de Exposigio 5 Constantemente
3 |PO - Possibilidade de Ocorréncia 1 Altamente improvavel
4 NP - Namero de pessoas Expostas 1 1-2 pessoas
HRN APOS AS ACOES Recomendagdes
, Oferece um risco muito baixo, mas realizar medidas de seguranca para ndo tornar o risco
25 D es p rezive I elevado. Exemplos de sinalizagdo, treinamentos, medidas de conscientizagio, e outras agbes
coletivas.

llustragéo 30: Planilha 4 - Recomendacdes e HRN Final apos as acdes — MARP.



Planilha 5 - Painel de Visualizacdo Geral e “Checklist” dos requisitos da NR12

Esta planilha unica divide-se em trés partes também, sendo em primeiro momento além da identificacéo
da maquina no lado esquerdo e central existe um resumo sobre todas as partes ou zonas de perigo com
seus tipos de perigos, categorias, PLr, SIL, laudo de conformidade e HRN antes e apds as acdes. Um
modelo de painel resumido para visualizacdo de todas as partes. No lado direito um grafico tipo pizza
onde demonstra um percentual de atingimento de maneira total a8 NR12 da maquina avaliada. Esta parte
¢ uma visualizacdo completa e resumida de controle em relacdo a maquina a fim de auxiliar os gestores

e responsaveis em tomadas de decisoes.

N2 ART - ANALISE DE RESPONSABILIDADE TECNICA:

MARP - MATRIZ DE ANALISE DE RISCOS E PERIGOS DATA DE EXECUCAO DA ANALISE:

Logo da Empresa

NR 12 - Seguranca no Trabalho em Maquinas e Equipamentos imero de Controle Andlise:

IDENTIFICAQRO DA M}iqUINA - LIMITES E CARACTERISTICAS

NOME DA MAQUINA:
TIPO DE MAQUIN: FUNGRO: 9% ATENDIMENTO NR12

IDENTIFICACAO/ N2 SERIE: SETOR / LINHA:

QTD COLABORADORES: TURNOS DE OPERACAO: E Conforme M N3o Conforme

PARTE | DESCRIGAO DA PARTE AVALIADA | TIPO DE PERIGO CAT PLR SIL LAUDO HRN ATUAL [HRN APOS A(;E!ES

1
2
3
4
5
6
7
8
g
10

llustracdo 31: Planilha 5 — Resumo de avaliagédo e atendimento & NR12 — MARP

Na segunda parte ao lado esquerdo e central um painel tabelado com todos os requisitos da NR12 e as
respectivas quantidades de conformidades, ndo conformidades e itens ndo aplicaveis a maquina. No lado

direito existe um grafico tipo coluna em percentual de atendimento dos requisitos da NR12

REQUISITOS Total ltens Conforme N&o Conforme N&o Aplicivel Andlise % ATEND GRAFICO % ATENDIMENTO POR REQUISITO NR12
1 |ARRANJO "F\S\CO E INSTALACOES ] 13 9 2 3 11 90,0% 00% so0% 1000
2 |INSTALACOES E DISPOSITIVOS ELETRICOS 16 7 6 2 13 50,0% ) 1
ARRANIO FEICOE INSTALACOES s 90,0%
3 |DISPOSITIVOS DE PARTIDA. ACIOMAMENTO E PARADA 2 0 0 0 0 0,0% .
INSTALACOES E DISPOSITIVOS.. — 50,0%

4 [SISTEMAS DE SEGURANCA 24 11 11 2 2 50,0% OSPOSTNGS DE PARTIDS, | 0,08
5 |DISPOSITIVOS DE PARADA DE EMERGENCIA 13 0 0 0 0 0,0% SISTEVAS DE SEGLRANCA 50,0%
6 |MEIOS DE ACESS0O PERMANENTES 41 0 0 0 0 0,0% DISPOSITIVOS DE PARADACE .| 0,0%
7 |COMPONENTES PRESSURIZADOS 8 0 0 0 0 0,0% MEICS DE ACESSO PERMANENTES | 0,0%
8 |IRANSPORTE DE MATERIAIS 15 0 0 0 0 0,0% COMPONENTES PRESSURIZADOS | 0,0%
9 |ASPECTOS ERGONOMICOS 27 0 0 0 0 0,0% TRANSPORTE DEMATERIAS | 0,09
10 |RISCOS ADICIONAIS 6 0 0 0 0 0,0% ASPECTOSERGONOMIDS | 0,0%
11 |MANUTENGAO INSPECAD PREPARACAD AJUSTES EREPAR 27 0 0 0 0 0,0% FISCOSATICONE 0,0%
12 |SINALIZAGAQ 19 0 0 0 0 0,0% MANUTENGRO, INSPEGAO,.-| 0,0%

siNaUZaCAD | 0,0%
13 |MANUAIS 5 0 0 0 0 0,0%

MaNUAIS | 0,0%
14 [PROCEDIMENTOS DENTRABALHO E SLEGURANCA 4 0 0 0 0 0,0% . OSOETRABLAOE | 0,0%
15 |PROJETO. FABRICACAO_IMPORTAGAD VERDAETC 5 0 0 0 0 0,0% B ——— T
16 |CAPACITACAO 18 0 0 0 0 0,0% capaamacio | 0,0%
17 |OUTROS REQUISITOS ESPECIFICOS DE SEGURANCA 6 0 0 0 0 0,0% OUTROS REQUISITOS ESPECIFICOS DE..| 0,0%
18 D\SF’OS\Q@ES FINAIS 2 0 0 0 0 0,0% DIPOSICEES ANAIS | 0,0%
TOTAIS| 273 27 19 7 46 10,2%

llustracdo 32: Planilha 5 — Resumo de atendimento por requisitos NR12 — MARP.
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Na terceira parte existe o0 “Checklist” de todos os itens da NR12 agrupados por requisitos. Nesta parte o

avaliador identifica se atende ou ndo a norma ou se é ou nao aplicavel a maquina.

REQUISITO 5 -
- ARRANIO FISICO E INSTALACOES
NR12
11 125 Existe Formulario/Registro de inspegio de falhas &/ou manutengdes dos equipamentos e maguinas X
0 6 Nos locais de instalacdo de maquinas e equipamentos, as areas de circulacio estdo devidamente demarcadas e ¢ ESTABELECER
' - em conformidade com as normas técnicas oficiais? Acio

0 61 As vias principais de circulacdo nos locais de trabalho e as que conduzem &s saidas tém, no minima, 1,20m de )
’ - largura e s3o mantidas desohstruidas?

0Os materiais em utilizac3o no processo produtivo estdo alocados em areas especificas de armazenamento,
13 127 devidamente demarcadas com fzixas na cor indicada pelas normas técnicas ou sinalizadas quando setratarde | X
areas externas?

" 128 Os espacos ao redor das maquinas e equipamentos estdo adequados ao seu tipo € o tipo de operagdo, de ‘
’ - forma a prevenir acidentes e doengas relacionados ao trahalha?

llustracdo 33: Planilha 5 — Checklist dos requisitos da NR12 — MARP.

Planilha 6 - Resumo das Nao Conformidades

Este formulario foi mantido da planilha do MTE (Ministério do Trabalho), contendo todas as nao
conformidades que devem ser tratadas com responsaveis e prazos de cumprimento para serem
demonstradas em cronograma padrao. Interessante no campo de “Status” o responsavel pode indicar
qual a procedéncia da acao e de acordo com as possibilidades a escolher para a acédo: “Programada”,

“Em andamento”, “Concluida”, “Pendente” ou “Cancelada”.

CRONOGRAMA PARA ATENDIMENTO DA NORMA REGULAMENTADORA N212 - NR 12

Logo da Empresa

PRAZO JANEIRO

REQUISITO NR12 DESCRIGAO DO REQUISITO AGKO/PARTE RESPONSAVEL(EIS) STATUS

iNicio TERMINO

As maquinas estaciondrias possuem medidas preventivas quanto a sua
de, de modo que néo basculem e ndo se desloq
19 1211 intempestivamente por vibrages, choques, forgas externas 1. Fazer proteco Eduardo Souza 1nov-18 | 1-nov-18 PENDENTE

previsiveis, for¢as dinamicas internas ou qualquer outro motive
acidental ?

Ainstalagio das mdqui fondri peitam os
al dos pelos fabri ou, na falta desses, o projeto
do por profissional legal habilitado, em especial quanto
3 fundacdo, fixagdo, amortecimento, nivelamento, ventilagio,
alimentagdo elétrica, pneumatica e
idrauli e sistemas de

110 12111

As instalagbes elétricas das maquinas e equip 530 proj e
21 L1 mantidas de modo a prevenir, por meios segures, os perigos de
i ’ choque elétrico, incéndio, exploséo e outros tipos de acidentes,

conforme previsto na NR 10?

As instalagbes, carcagas, invo blind: ou partes

das mdquinas e equipamentos que ndo facam parte dos circuitos
elétricos, mas que possam ficar sob tensdo encontram-se aterrados,
conforme normas técnicas?

22 12.15

llustracdo 34: Planilha 6 — Resumo de Nao Conformidades com A¢es — MARP
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Planilha 7 — Resumo de ltens n&o aplicaveis a maquina

Este formulario foi mantido da planilha do MTE (Ministério do Trabalho), contendo todos itens nao

aplicaveis que podem ser justificados pelo avaliador.

Logo da Empresa

JUSTIFICATIVA DE ITENS NAO APLICAVEIS

ITEM REQUISITO NR12 DESCRICAO DO REQUISITO

A instalagdo das maquinas estaciondrias respeitam os requisitos necessdrios fornecidos pelos fabricantes ou, na falta
desses, o projeto elaborado por profissional legalmente habilitado, em especial quanto a funda¢ao, fixacdo,

1.10 12111
amortecimento, nivelamento, ventilagdo, alimentagdo elétrica, pneumatica e
hidraulica, aterramento e sistemas de refrigeracdo?
1.11 12.12 Nas mdquinas moéveis que possuem rodizios, pelo menos dois deles devem possuir travas?
As maquinas, as areas de circulagdo, os postos de trabalho e quaisquer outros locais em que possa
1.12 12.13 haver trabalhadores devem ficar posicionados de modo que ndo ocorra transporte e movimentacdo aérea
de materiais sobre os trabalhadores.
27 1217 - Os condutores de alimentagdo elétrica das maquinas e equipamentos sdo constituidos de materiais que ndo propaguem

o fogo, ou seja, auto-extinguiveis, e ndo emitam substdncias téxicas em caso de aquecimento?

28| 1218-abec

Os quadros de energia possuem portas de acesso e sdo mantidas permanentemente fechadas? Possuem sinalizagdo
quanto ao perigo de choque elétrico e restricio de acesso por pessoas ndo autorizadas? Sdo mantidos em bom estado
de conservagdo, limpos e livres de objetos e ferramentas?

4.3 12.39-ab

0s sistemas de seguranca instalados sdo selecionados e instalados de forma a ter categoria de seguranga conforme
prévia andlise de riscos prevista nas normas técnicas oficiais vigentes e este é definido sob a responsabilidade técnica de
profissional legalmente habilitado?

4.24 12.54

As protegdes, dispositivos e sistemas de seguranga sdo partes integrantes das maquinas e equipamentos e utilizados
somente para os fins a que se destinam?

llustragdo 35: Planilha 7 — Resumo de ltens nao aplicaveis @ maquina — MARP.

Comparando as estruturas, além das trés principais, pode-se observar na ilustracdo 36 a juncao de todas

as analises de pesquisa na MARP, pois, foi um dos objetivos unir todos os itens fazendo-se uma estrutura

mais completa para avaliacado NR12 de uma maquina ou equipamento, sendo também a estrutura

editavel para futuras melhorias. A analise da tabela demonstra um comparativo com os itens de cada

fonte, questionando se possui ou ndo possui o item nas outras fontes relacionadas.

A MARP ficou com uma estrutura completa de identificacao da maquina, determinacéo dos seus limites

mecanicos, elétricos e outros adicionais. Outro ponto interessante é a analise por partes ou zonas de

perigo em apenas um formulario padrao. Podem haver mais partes a avaliar da maquina, logo apenas

inserir mais formularios conforme a necessidade e quantidade de partes levantadas. Outra vantagem

adquirida € o controle de atendimento a NR12 juntamente com o controle de acbes para serem

implementadas.
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Comparativo entre as Fo

Itens de Avaliacao / Analises MTE Dissertactes | Romero PILZ Schmersal| MARP
o |ldentificacdo Empresa P P P P P P
’S‘ Identificacdo Cliente P P P P P P
S Identificac8o Avaliador NP NP P P P P
T |Ndmero de ART NP NP P NP NP P
E [ldentificacdo da Méquina P P P P P P
& |Foto de todas as partes NP P P P P P
= |Layout Superior da Maguina NP NP NP NP NP P
wn [Mecanicos NP NP NP P P P
g Elétricos NP NP NP P P P
= Espaco NP NP NP P P P
= |Adicionais NP NP NP P P P
Avaliagdo de Documentos NP NP NP NP P P
Identificacdo da Parte NP P P P P P
Laudo Conformidade NP P P P P P
g Ciclo de Avaliagido NP P P P P P
5 |Tipo de perigo NP P P P P P
g |Evento Perigoso NP P P P P P
= (Causa ou Fonte NP P P P P P
= |Dano Perigoso NP P P P P P
wn |Possiveis Conseguéncias NP P P P P P
E Categorizacdo da Maguina NP P P P P P
E Eqguivaléncia as normas PLR e SIL NP NP NP P P P
8 Avaliagdo HRMN Atual NP P P P P P
8 Avaliagdo HEN Apds as acdes NP NP P NP P P
& [Recomendacfies ou Acfies NP P P P P P
E Grafico Resumido status da NR12 NP P NP NP NP P
w Grafico Resumido status por requisito NR12 P NP P NP NP P
w |Grafico Resumido de todas as partes NP NP NP NP P P
2 Checklist de todos os Requisitos NR12 P NP NP NP NP P
% Resumo de todas as Ndo Conformidades P NP NP NP NP P
< |Cronograma de Acdies para Ndo Conformidades P NP NP NP NP P
Resumao de todos os requisitos Mo Aplicaveis P NP NP NP NP P
Justificativas para Mo Conformidades P NP NP NP NP P
Avaliacdo Sistemas de Seguranca existentes NP P NP P NP P

% percentual de atendimento aos itens 26% 50% 56% 65% T1% 100%

Legenda: P - Possui; NP - Nao possui

llustracdo 36: Comparativo entre analises — MARP.

3.3. Metodologia de aplicacdo da matriz

A metodologia aplicada na MARP teve como base as normas OHSAS18001, ISO 31000, ABNT NBR
14153, 1S0 12100, NR12 e fontes de analises das empresas Schmersal e Romero. E serviam de para o
desenvolvimento da metodologia MARP assim como organizar uma sequéncia de acdes. Segue o

diagrama resumindo a metodologia na ilustracdo 36:
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INiCIO

Identificacdo daMaquina 1
[ Planilha1] o
‘1, BLOCO DE AVALIACAO
Determinaros Limites =»| Identificacdo do perigo, causa e danos
da Maquina ¢ ¢
[ Planilha2]
ll Categorizagdo da Maquina
[ ABNTNBR 14153 ]
Avaliacdodas
Documentagbes- NR12 ¢
[ Planilha3] AvaliagdodoRisco
[ NBRISO 12100 ]
Analise das partes v
levantadas em campo

Calculo HRN Atual

[ Planilha4] [ NBR1SO 12100 ]

Andlise de todos os
requisitosdaNR12  |€

Avaliar se o

[ Planilha5] risco pode ser
¢ reduzido?
Resumo das Nao
Conformidades
[ Planilha6] Recomendagdes e Agbes
v COMUNICACAO AOS

RESPONSAVEIS

Justificativas dos requisitos
[NR12 e ANEXOS] - [ISO 31000]

ndo aplicaveisamaquina

[ Planilha7] Y
ll Estimativa Calculo HRN Final
[ NBRISO 12100]

FIM

llustracéo 37: Diagrama Metodologia — MARP.

Observa-se que a matriz MARP ¢ editavel podendo o avaliador definir quantas partes serdo analisadas
(Planilha 4). Nesta planilha, chamada de “Bloco de Avaliacdo”, as analises dos riscos dependem de
conhecimento e experiéncia do avaliador, pois a MARP é uma ferramenta para direcionar baseada nas
normas indicadas. Quanto as recomendacdes e acdes a serem definidas também devem ser

comunicadas a todos, obedecendo ao procedimento da ISO 31000 de “Consulta e Comunicacdo”.
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Descreve-se também a metodologia ao realizar a analise de risco com a matriz MARP em passos definidos
dela7:
1. Identificacdo da Maquina
v" Preenchimento de Empresa contratante, contratada e avaliador da analise de risco;
v’ |dentificacdo da maquina, com fotos.
2. Determinar os Limites da Maquina

v" Preenchimento de Identificacdo da maquina, descricdo de seus limites mecanicos,

elétricos, de espaco, localizacao, layout superior e adicionais;
v" Descricao do funcionamento, Setup e ajustes.
3. Avaliacdo das Documentacoes

v" Avaliacdo dos Documentos principais levantados, podendo caso o avaliador julgar
necessario incluir mais documentos;

v" Inserir fotos de cada documento ou registro como evidéncia.

4. Andlise das partes levantadas em campo

v" |dentificar as partes da maquina gerando um mapeamento, ou estrutura quanto a forma
de analise e organizacao do documento MARP por areas ou zonas de risco como area
frontal, lateral e outras;

v"Incluir fotos por parte para auxiliar a analise e como evidéncia;

v’ Avaliar o processo durante a producéo e se tiver outras fases como: setup de maquina,
setup de produtos, alimentacdo e retirada de produtos para assim também classificar
COMo uma parte;

5. Bloco de Avaliagdo

v Avaliar cada parte da maquina categorizando de acordo com a norma ABNT NBR 14153.
Com esta categoria pode-se entender quais tipos de componentes ou interfaces de
seguranca sao ideais para atendimento a norma;

v’ Evidenciar e Avaliar os riscos no momento da avaliacdo de acordo com a NBR ISO
12100, através da Ferramenta HRN, Hazard Hating Number e prospectando a reducao
do risco com a possivel melhoria ou acao a ser aplicada;

v Propor acdes e melhorias verificando como prioridade sempre a alteracio da estrutura
da maquina fisicamente, ou através de projetos e assim redefinindo os limites da

maquina e também o que solicita a NR12 e seus anexos. Este item deve sempre ser
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avaliado com todos os responsaveis pela producdo, manutencao e setor de seguranca -
EHS;
v Avaliar todos os requisitos da NR12. E verificar o atendimento a NR12.
6. Resumo das Nao Conformidades
v Avaliar todas as nao conformidades levantadas nas analises de partes para referenciar
na planilha de Checklist dos requisitos da NR12 e assim atualizando o grafico geral;
v Evidenciar se todos os campos “NC” das planilhas de inspecdo das documentacdes e
das analises de partes estejam atualizados e incluidas no Checklist Geral NR12.
v Preencher com as observacoes nas planilhas das Nao conformidades e juntamente com
os gestores definir os responsaveis pelas acoes, datas de execucdo e atualizacéo.
7. Resumo das Justificativas
v Preencher com as observacdes na planilha de Itens Ndo Aplicaveis e comunicar aos

gestores para evidenciar a tratativa e justificativa do avaliador.

Todas as etapas podem ser mais detalhadas dependendo do grau de risco da maquina, mas o padrao
da MARP direciona de maneira geral a uma linha de avaliacdo conforme descrita acima. A avaliacdo deve
ser realizada sempre por profissional habilitado, ou seja, um técnico de seguranca e um engenheiro,
porém a validacao com ART indicamos sempre um engenheiro da area com experiéncia do processo da

maquina ou um engenheiro de seguranca.
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4, Resultados

A avaliacao da MARP sera baseada em trés avaliacdes, sendo a primeira uma avaliacdo sobre a estrutura
da MARP através de um questionario sobre os tdpicos da matriz e sobre a viabilidade de utilizacdo por
profissionais do ramo da area de seguranca. A segunda avaliacao sera a aplicacdo da MARP em uma
maquina comum utilizada em ferramentarias ou oficinas, uma Furadeira de Coluna. Esta analise sera
utilizada para apresentacao na entrevista e para que os profissionais possam responder ao questionario.
E a terceira avaliacdo é uma analise de associacdo com os requisitos minimos que as normas OHSAS
18001 e ISO 31000 solicitam para ferramentas e registros de controle em SGSST e para metodologia

de avaliacao de riscos respectivamente.

4.1. 1? Avaliacdo: Estrutura da MARP - Questionario

O questionario baseou-se em perguntas sobre os topicos da MARP, se os itens atendem ao processo de
avaliacdo de uma maquina. Outro ponto sao algumas perguntas ao entrevistado para sugerir ou retirar
topicos como melhorias para serem implementadas em versdes posteriores.

Em Manaus existem poucos profissionais da area de seguranca do trabalho e que sdo especialistas em
relacdo a NR12, por isso escolheu-se trés profissionais engenheiros de seguranca que ja realizam
analises de risco em maquinas e equipamentos no mercado atual. Este foi um ponto importante, pois,
esta avaliacdo da MARP sera realizada por profissionais experientes, capacitados e que conhecem a
realidade de analisar maquinas e podem sugerir melhorias com o intuito de enriquecer e fornecer uma
ferramenta mais completa ao mercado

A entrevista foi realizada individualmente com cada profissional, em tempo estimado de no maximo 60
minutos cada entrevista, onde em primeiro momento houve a apresentacdo da matriz MARP, explicacéo
de seu objetivo, sua metodologia de aplicacdo em uma maquina exemplo (Furadeira de Coluna) para
retirar duvidas do processo de analise, discussdo sobre o preenchimento das planilhas e por fim o
preenchimento do Questionario.

Ao responder o questionario o avaliador se depara na primeira pergunta com uma tabela onde consta
todos os itens da MARP e uma coluna ao lado onde preenche se o item abordado € viavel ao processo
de analise de risco. As outras questdes sao discursivas e sobre os topicos do questionario e solicitando

opiniao e sugestao.
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QUESTIONARIO DE AVALIAGAO DA MARP

1. Que itens considera viavel na matriz MLARP?
Itens de Avaliacao / Analises Avaliador

Identificacéo Empresa
Identificacéo Cliente
Identificacio Avaliador
Mamero de ART
Identificacdo da Maquina
Foto de todas as partes
Layout Superior da Maquina
Mecénicos
Eletricos
Espaco
Adicionais
Avaliacdo de Documentos
Identificacio da Parie
Laudo Conformidade
Ciclo de Avaliacao
Tipo de perigo
Evento Perigoso
Causa ou Fonte
Dano Perigoso
Possiveis Consequéncias
Categorizacéo da Maquina
Equivaléncia as normas PLR e SIL
Avaliacdo HRN Atual
Avaliacio HRN Apds as acdes
Recomendacdes ou Acbes
Grafico Resumido status da MR12
Grafico Resumido status por requisito NR12
Grafico Resumido de todas as partes
Checklist de todos os Requisitos NR12
Resumo de todas as Nao Conformidades
Cronograma de Acdes para Nao Conformidades
Resumo de todos os requisitos MNao Aplicaveis
Justificativas para Nao Conformidades

% percentual de atendimento acs itens 0%

IDENTIFICACAQ

LIMITES

ANALISE DE TODOS 0S ITENS DA MAQUINA

Legenda: V - Viavel; NV - Nao viavel

2. Caso tenha assinalado algum item como “nio viavel”, indigue a justificacio para essa opcio.

3. Quais ontros itens adicionaria na matriz de avaliacio?

4. A Matriz é viavel para realizar uma avaliacio de riscos e perigos em uma magquina?

th

. A Estrutura de avaliacio atende ao processo de Anailise de riscos e perigos?

6. Sugestoes a serem implementadas?

llustracdo 38: Questionario — MARP.



A escolha dos profissionais e avaliadores da matriz de analise de riscos e perigos foram os fatores
experiéncia e conhecimento, pois todos possuem empresas no ramo de seguranca e manutencao e
fazem trabalhos de adequacao no Polo Industrial de Manaus (PIM), durante a pesquisa em empresas,
os determinados nomes foram indicados e citados, logo com isso conseguiu-se 0s contatos.

Seguem as informacdes dos avaliadores com sua respectiva formacao, funcdo e tempo de experiéncia,

numero de registro no 6rgao de engenheiros e agronomos (CREA/AM) e area de atuacdo:

Avaliador A, engenheiro com registro no 6rgdo de engenheiros e agrénomos (CREA/AM), socio gerente
de uma empresa de engenharia e consultoria, com mais de 9 anos de experiéncia em servicos de
assessoria em NR12 e NR13.

Avaliador B, engenheiro com registro no 6rgao de engenheiros e agronomos (CREA/AM), socio gerente
de uma empresa de engenharia e consultoria, com mais de 10 anos de experiéncia em servicos de
assessoria em NR12, automacdo e manutencdo de maquinas.

Avaliador C, engenheiro com registro no 6rgao de engenheiros e agrbnomos (CREA/AM), engenheiro de
seguranca de uma empresa multinacional, sécio gerente de uma empresa de servicos médicos e

engenharia de seguranca, com mais de 5 anos de experiéncia em servicos de assessoria em NR12.

4.2. 22 Avaliacdo: Aplicacdo da MARP - Exemplo de Estudo de Caso

O estudo de caso foi uma necessidade de aplicacdo da MARP para demonstrar aos entrevistados na
pratica como realizar os passos de preenchimento das planilhas e também discutir os tdpicos basicos
para avaliar o exemplo de uma parte em maquina comum.

Escolheu-se uma maquina padrao, ndo pertencente a um cliente, uma Furadeira de Coluna por ser
bastante utilizada na maioria das ferramentarias ou oficinas das empresas industriais. Foi utilizada
apenas uma foto de maquina e da regiao frontal de operacédo, definindo se uma parte e com
caracteristicas comuns. E a partir da foto analisou-se os possiveis riscos e perigos que podemos
encontrar. O intuito foi demonstrar o preenchimento e andlise da parte.

A analise foi realizada pelo Engenheiro de Controle e Automacédo e autor desta dissertacdo Eduardo
Souza, CREA/AM N° 41587930-2, para exemplificar a aplicacdo da MARP em uma parte de uma
maquina comum.

Segue a analise exemplo demonstrada através da ilustracao 38 abaixo:
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N2 ART - ANALISE DE

MARP - MATRIZ DE ANALISE DE RISCOS E PERIGOS :‘Emﬁ“ﬂ'“mm TECNICA

L da E ) DATA DE EXECUCAOQ DA ANALISE:
©Ogo da Empresa MR 12 - Seguranga no Trabalho em Maquinas e Equipamentos 05/0UT/2018

Mimero de Controle Analise:
Revisdo: Portaria MTbh n.2 3226, de 14 de maio de 2018 - 15/05/18 2018- 001

IDENTIFICAGAO DA MAQUINA

NOME DA MAQUINA:
TIPO DE MAQUINA: FURADEIRA FUNCAO: FURAR E DESBASTAR PECAS

FURADEIRA DE COLUNA

IDENTIFICJ\(}RD! M2 SERIE: FROO1-10 SETOR / LINHA: FERRAMENTARIA

QTD COLABORAD-ORES: 2 TURNOS DEOPEHACAD: 2

ANALISE DAS PARTES OU ZONAS DE PERIGO LEVANTADAS

DESCRICAO DA PARTE: FRONTAL DE OPERAGAO LAUDO: NAO CONFORME

Ciclo de Vida OPERAGAO, AJUSTES, MANUTENGAO,
em Avaliagio: LIMPEZA
Tipo de Perigo:
{Apenas 1 Perigo)

PERIGOS MECANICOS

S— S Elementos rotativos, Projegdo de
ento FeErgoso: .
Pegas ou residuos

Causa ou Fonte: Eixo de furagio sem protecio
[Descrigio) mecanica
Tipo de Dano:

(Apenas 1 Dano) DANOS MECANICOS

Potenciais Arremessos, Segurar ou prender,
Consequéncias: Enroscar, Injegdo, Perfuragdo

Categorizagdo da Parte/Zona de Perigo

5 - Grau de Severidade do Ferimento/Dano na Zona
1 |51 - Ferimento leve (reversivel) SZ
52 -Ferimento Sério (ndo reversivel), inclui morte.

| 7
F - Frequéncia e tempo de Exposicio - Operador
2 |F1- Raro a relaivamente frequente e baixo tempo
F2 - Freguente a continuo e longo tempo

P - Possibilidade de Evitar o Perigo/Dano T
3 |P1 - Possivel sob condicBes especificas PZ
P2 - Quase nunca possivel

Categoria de Seguranga - Cat = CATA
Nivel de Performance - Plr = Plre
Nivel de Seguranga - SIL = SIL3
HRN ATUAL, Estimativa de Risco na Condicdo Atual da parte ou Zona de Perigo
1 |GS - Grau de Severidade 4 Perda de 1 membro/folho ou doenga grave (tempordria)
2 |FE- Frequéncia de Exposicio 5 Constantemente
3 |PO - Possibilidade de Ocorré&ncia 5 Alguma chance
4 [NP- Ndmero de pessoas Expostas 1 1-2 pessoas
HRN ATUAL Recomendagdes
Oferece possiveis riscos, r itam que sejam realizad didas de controle de seguranca
100 A LTO urgentes, medidas de controle adicionais d ser impl ao sistema instalado na

maguina, em um prazo recomendado de até 6 meses.

Descrigio das AgSes ou Recomendagdes de Redugio de Risco
1 [INSTALAR PROTECAO MOVEL EM RELACAO AD EIXO PARA DIMINUIR RISCO DE ENROSCAR E MONITORADA POR INTERFACE DE SEGURANGA(SENSOR) NA PROTECAO.
INSTALAR PROTECAO MECANICA MOWVEL PARA INIBIR A PROJECAO DE MATERIAIS E PREFERENCIA MATERIAL TIPO POLICARBONATO.

2

3 |SINALIZAR A MAQUINA COM O TIPO DE RISCO, ADESIVOS VISUAIS
4 |TREINAR A OPERACAO SOBRE OS5 RISCOS E PERIGOS DA MAQUINA
5

6

INSERIR A PROTECAO MECANICA MOVEL COMO ITEM DE INSPECAO MENSAL NO CONTROLE DE MANUTENGAO
INSERIR NO CHECKLIST DA MAQUINA O TESTE DE FUNCIONAMENTO DO SENSOR DE SEGURANCA NO INICIO E TROCA DE TURNO

APOS, Estimativa de Risco apés as AgBes/Recomendagdes implantadas

1 |GS - Grau de Severidade 0,5 Dil cao/D Gi d das
2 |FE - Freguéncia de Exposigio 5 Constantemente
3 |PO - Possibilidade de Ocorréncia 1 Altamente improvavel
4 (NP - Nimero de pessoas Expostas 1 1-2 pessoas
HRN APOS As ACOES Recomendagdes
. Oferece um risco muito baixo, mas realizar medidas de seguranga para ndo tornar o risco
2,5 Desprezlvel elevado. E los de sinalizacio, trei I‘ medidas de conscientizacio, e outras agbes
coletivas.

llustracdo 39: Exemplo de Analise de uma parte da maquina -MARP
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4.3. 3? Avaliacdo: Associacédo aos requisitos das Normas OHSAS 18001 e ISO 31000

A tabela a seguir apresenta a associacao em relacao aos requisitos minimos da OHSAS 18001 e ISO

31000 demonstrando que os itens e topicos da MARP atendem aos requisitos solicitados em ambas as

normas.

Tabela 7 - Itens da MARP em relagdo aos requisitos da OHSAS 18001

ltens Requisito OHSAS Item na MARP Status de Atendimento

OHSAS (Descricao de itens que a empresa deve | (Descricdo que sao inspecionados e (Atende/ Nao atende/

18001 conter em sua gestao SST) possuem associa¢ao) Nao Aplicavel)

4.2 Politica de SST, identificacao de riscos, - Planilha 4 de analise das partes; Atende parcialmente,
controle de treinamentos e organizacao. | - Planilha de analise das pois ¢ uma ferramenta

documentacoes. e ndo uma politica.

4.3.1 Planejamento para identificacdo de - Planilha 1 e 2 de identificacéo; Atende
perigos, avaliacao de riscos e - Planilha 4 de analise das partes;
determinacéo de controles. - Planilha 5 com painel de percentual

de atendimento a NR12;
- Planilha 6 de Nao conformidades.

432 Requisitos Legais outros requisitos, - Planilha 4 painel de percentual de Atende (NR12)
informacéo de atendimento a normas atendimento a NR12.

433 Objetivos e programas de prevencéo de | - Planilha 6 de Nao conformidades Atende parcialmente,
lesdes e acidentes atribuindo acoes, contém um cronograma com prazos pois, a aplicacao da
responsaveis e prazos para os objetivos | e responsaveis por acoes. MARP levanta riscos.

4.3.4 Programa de gestao de SST - Planilha 5 painel de percentual de Atende como uma

atendimento a NR12 como ferramenta com dados
ferramenta de auxilio nas decisdes. para decisoes.

4.4.1 Estrutura e responsabilidade, - Planilha 6 de Nao conformidades, Atende
envolvimento dos responsaveis de nesta planilha é sugerida a consulta
gestao e direcdo aos responsaveis.

4472 Treinamento, conscientizacao e -Planilha 1 de Identificacdo possui a Atende
competéncia, avaliador habilitado para referéncia de ART, CREA do
realizar a analise de risco. Solicitacdo engenheiro avaliador;
de Treinamento e habilitacao do - Planilha 3 de Analise de
operador. documentos.

443 Consulta e Comunicagdo, a empresa - Planilha 4 de Analise de partes da Atende caso os
deve manter avisos e procedimentos de | maquina, existe um item de inspecdo | responsaveis
participacédo ao operador. de sinalizacéo; comuniguem aos

- Planilha 5, nos requisitos da NR12 é | colaboradores das
solicitado a verificacao. analises de riscos.
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Continuacao da Tabela 7

444 Documentacao - Planilha 3 de Analise de Atende
documentos consta um item de
avaliacao.

445 Controle de Documentos e dados - Planilha 5, nos requisitos da NR12 é | Atende
quanto emissao, atualizacao, solicitado a verificacéo;
legibilidade, identificacdo e - Planilha 3 de Analise de
controle(rastreio). documentos consta um item de

avaliagéo.

4.4.6 Controle Operacional - Planilha 5, nos requisitos da NR12 é | Atende
solicitado a verificacao, controle e
acompanhamento de atividades
especiais, manutenc¢ao e outros.

4.4.7 Preparacao e Atendimento a Né&o aplicavel diretamente, mas a Atende parcialmente,
Emergéncias. A organizacédo deve NR12 solicita controle de pois est item ¢
responder a situacdes reais de procedimentos e registros dos especifico a acidentes.
emergéncia e prevenir ou mitigar as mesmos. A ferramenta possui um
consequéncias adversas a SSO. levantamento de

procedimentos.

45.1 Monitoramento e verificacdo de - Planilha 3 de Analise de Atende
desempenho de procedimentos de documentos consta um item de
seguranca. avaliacdo de Checklist diario da

maquina.

452 Avaliacao de nao conformidades e - Planilha 6, consta cronograma para | Atende
acoes corretivas e preventivas atendimento a acoes;

- Planilha 4, analise de partes. Na
NR12 consta varios itens sobre acoes
e controle.

453 Investigacdo de incidentes, nao- - Planilha 6, consta cronograma para | Atende
conformidades e acdes corretivas e atendimento a acoes.
preventivas

454 Registros e gestdo de registros - Planilha 3 de Analise de Atende

documentos.

4.6 Andlise Critica pela administracao - Planilha 4, analise de partes. Existe | Atende

o Painel de Visualizacéo e status ao
atendimento a NR12;
- Planilha 6, consta cronograma para

atendimento a acoes.
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Em relacdo a norma ISO 31000 teremos a associacdo com o processo de gestdo de risco solicitados como

importantes na metodologia de avaliacao de riscos. Em associacao a MARP poderemos comparar se 0S processos

basicos solicitados na norma estao incluidos na metodologia da MARP.

Tabela 8 - Itens da MARP em relacdo ao procedimento da ISO 31000

ltens Etapas da ISO 31000 ltens na MARP Status de Atendimento

ISO (Existe o procedimento ou possui associagdo) (Atende/ N&o atende/

31000 Nao Aplicavel)

5.2 Comunicacao e Consulta, O proprio processo de levantamento dos limites | Atende
- Convém que os planos de | e andlise das partes e a planilha de nao
comunicacdo abordem questdes | conformidades solicitam a comunicacdo com
relacionadas com 0 risco | os responsaveis para a acao da NC.
propriamente dito, suas causas, | Planilhas 1, 2, 4 e 6.
suas consequéncias (se conhecidas)

e as medidas que estdo sendo
tomadas para trata-los.

5.3 Estabelecimento dos Contexto A planilha com o status de atendimento é a | Atende, ajuda como
- Ao estabelecer o contexto, a | gestdo da NR12 na maquina e o cronograma | uma ferramenta na
organizacao articula seus objetivos, | de acbes para as ndo conformidades possui | gestdo das acdes.
define os parametros externos e | este objetivo de documentar e assim fazer um
internos a serem levados em | acompanhamento dos objetivos para eliminar
consideracédo ao gerenciar riscos, e | ou reduzir o risco levantado.
estabelece o0 escopo e os critérios de | Planilhas 5 e 6.
risco para o restante do processo.

5.4.2 Identificacao dos Risco Na planilha aborda-se o levantamento de riscos | Atende
- Convém que a organizacdo | por partes da maquina, identificando e
identifique as fontes de risco, areas | avaliando em relacdo as normas a categoria e
de impactos, eventos (incluindo | HRN (risco) atual e posterior apds
mudancas nas circunstancias) e | recomendacdes.
suas causas e consequéncias | Planilha 4.
potenciais.

5.4.3 | Analise dos Riscos Planilha 4 (Idem ao item 5.4.2 - anterior) Atende

5.4.4 | Avaliacdo dos Riscos Planilha 4 (Idem ao item 5.4.2 - anterior) Atende

5.5 Tratamento dos Riscos Planilha 6, Existe o Resumo de todas as ndo | Atende

conformidades, com planos de acbes e
cronograma para acompanhamento.

5.6 Monitoramento e Analise Critica Planilha 6 (Idem ao item 5.5 - anterior) Atende

65




4.4, Resultados do Questionario

As entrevistas com os trés avaliadores, engenheiros de seguranca, e que realizam analises de risco
demonstram uma boa aceitacao, com alguns levantamentos para melhorias a serem realizadas em
proximo estudo e revisédo da MARP sugeridas por avaliador.

O avaliador 1 sinalizou inserir itens de inspecao de ferramentas de ajustes e setup, este também
implementado na planilha 3 da MARP, de analise de documentacdes, pois foi inserida como um item

padrao a inspecionar e assim atendendo a solicitacao segue na ilustracao 39.

NOME REGISTRO: LOCAL DE FERRAMENTAS PARA SETUP E AIUSTE DA MAQUINA
FOTO DO DOCUMENTO ITENS DE AVALIACAO NR12

12,116
NR12

Existe identificagdo em relacdo as areas de cada Ferramenta?

12,115

NR12 Asidentificagdes e sinalizagbes estio em lingua portuguesa- Brasil?

12,116 |Existe procedimento paraidentificar e ou como manusear e realizar o
NR12 procedimento de SETUP ou AJUSTE?

12,111 Existe procedimento de manutengio das ferramentas ou inspegio para
.y

NR12 assegurar perfeito funcionamento das mesmas ou que estio dentro de itens

de especificagio?

12,111
12,112 |Existe Registro de utilizagdo das farramentas?
NR12

llustracéo 40: Inspecéo de Material e Ferramental de Ajuste/Setup, Planilha 3 — MARP

Outro item sugerido pelo avaliador 2 foi desenvolver uma planilha de testes de seguranca, ou seja,
avaliacao de todos os componentes de seguranca na integra da avaliacdo em campo e checar se atendem
a categorizacao da parte da maquina, ao nivel de performance requerido na analise de risco. Esta planilha
ja comecou a ser desenvolvida com a inspecao das funcdes de seguranca dos botdes de emergéncia
(Planilha 8) e seguira para os sensores de seguranca, cortinas de seguranca e outros componentes.
Nesta inspecao alguns itens sao de teste de funcionamento, logo pode haver edicdo dependendo do
componente e 0 que o fabricante indica, segue ilustracdo 40 da mesma abaixo para evidenciamento da

acao.

66



MN® ART - ANALISE DE RESPONSABILIDADE

MARP - MATRIZ DE ANALISE DE RISCOS E PERIGOS TECNICA

DATA DE EXECUCAO DA ANALISE:
Logo da Empresa NR 12 - Seguranga no Trabalho em Maquinas e Equipamentos

g - . Mimero de Controle Andlise:
Revisdo: Portaria MTh n.2 326, de 14 de maio de 2018 - 15/05/18

IDENTIFICAGAO DA MAQUINA

MOME DA MAQUINA:

TIPO DE MAQUINA: FUNGAD:
IDENTIFICACAO/ N2 SERIE: SETOR / LINHA:
QTD COLABORADORES: TURNOS DE OPEHACJ"\O:
ANALISE FUNGOES DE SEGURANGA DA MAQUINA
NOME COMPONENTE: BOTOES DE EMERGENCIA LOCAL(IS) FRONTAL, LATERAL E TRASEIRA
ITENS DE AVALIACAO NR12 C NC NA

12.24
MNR12

A estrutura do botdo ndo permite aci i voluntirio?

12.25

NR1Z Os botdes estio em perfeito estado de conservagio, ndo travam?

12,25
12.62 Para religar a mdquina & exigido o Rearme manual?
MR12

A ligag3o elétrica dos botdes de &ncia de interface op em
‘axtrabaixa tensio de até 25VCA[vinte e cinco volts em corrente alternada)
ou de até 60VCC (sessenta

walts em carrente cantinua) ou sio adotada outra medida de protecio contra
choques elétricos?

12.36
NR12

Botdo de emergéncia

12.36

Osbotdes d &ncias estd itorados por interface de seguranga?

NR12

S1 S2
12.3 L Besd &ncia sio 2 NEfNORMAL
nR12)| |FEC ancia tos?

1 2y S

12,430 ]
12.58 )
12ce |Quandeaciona los 05 outros comandam param de funcionar?

0 |:3

12,56.1 |Osoperadores ndo devem utilizar o Botdo de emergéncia como botdo de
MR12Z |desligar ou parar para execugdo de atividades de manutengio?

llustracédo 41: Inspecéo Fungdes de Seguranca, Planilha 8 — MARP

Quanto ao preenchimento do questionario houve guestionamentos apenas de manuseio da ferramenta
e verificacdo de todos os itens solicitados base as normas, logo a aceitacdo foi positiva e os avaliadores
gostaram da estrutura de trabalho, mas mesmo assim incentivou-se a possibilidade de desenvolver em
uma plataforma de software para estudos futuros.

Seguem os resumos sobre 0s comentarios de avaliacdo da Matriz MARP:

Quanto a Matriz MARP houve uma aceitacdo de todos os avaliadores por causa da auséncia de
ferramentas estruturadas e prontas para facilitar e na maioria das vezes 0os mesmos precisavam criar
uma estrutura para realizar o processo de analise de riscos.

Quanto a aplicacado, pode se dizer que os avaliadores concordaram com os itens de checagem e a forma
de avaliacédo e até sugeriram mais itens a fim de enriquecer o trabalho, unicamente com o objetivo de
obter a ferramenta para ajudar no processo de analise de riscos em maquinas.

Em relacdo a metodologia de “avaliacao por partes”, os calculos de categoria e HRN em uma mesma

planilha padronizando tornou a analise especifica em determinada zona de perigo uma boa forma de
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avaliar e assim garantir tratamento especifico. Os avaliadores concordaram quando verificaram a planilha
e recomendaram permanecer sem alteracao.

Em relacdo ao painel de visualizacdo que traz todo o resumo de atendimento a NR12 e a todos os
requisitos foi muito bem recebida pelos avaliadores, pois, acreditam que esta planilha demonstra o status
total da maquina e assim podendo o gestor decidir como proceder na aquisicao de componentes e
dedicar acOes para adequar a maquina avaliada.

Em relacao a planilha de nao conformidades e cronograma de acdes os avaliadores concordaram em o
avaliador comunicar os riscos e perigos levantados, repassar todos os indices de atendimento e junto
aos responsaveis e juntamente com a Direcao verificar acdes registrando e inserindo em um cronograma
com responsaveis pela execucao.

Em relacdo as outras fontes de pesquisa a MARP mostra-se mais completa unindo todos os itens das
mesmas. Esta vantagem da matriz implica também em eficiéncia na avaliacdo de uma maquina. De
forma geral a MARP possui mais vantagens em relacao as outras analises desde sua estrutura aberta de
edicdo, facil manuseio do software aberto, metodologia que atende aos requisitos das normas, graficos
de atendimento, planilha de acbes e cronogramas, ou seja todos os itens em um documento apenas
facilitando o profissional na avaliacdo da maquina.

Em relacdo a associacdo perante as normas OHSAS 18001 e ISO 31000, quase 100% dos requisitos
estdao sendo atendidos, pois, a MARP tem em sua base os procedimentos e inspecdo de todos os
requisitos da NR12 juntamente com a avaliacao por partes.

As normas sugerem desde a identificacdo, levantamento de riscos, tratativa dos riscos, analise de
solucdes, tratamento e acompanhamento de acoes, visibilidade de atendimento aos requisitos legais e
acompanhamento de direcao, ou seja, todos os itens estdo associados na matriz.

Em relacdo a NR12, pode-se verificar na MARP uma estrutura que traz todos os itens de uma forma mais
clara ou simples de interpretacdo para o avaliador e cliente final entenderem o que solicita a norma
NR12, facilidade de visualizacédo de atendimento, nao aplicabilidade e nao conformidade. Os avaliadores
indicaram como muito interessante a metodologia de Checklist pois “obriga” ao avaliador checar todos

0s itens da norma nao deixando margem para erros e itens desapercebidos na analise da maquina.
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Questionario de Avaliacao

1. Que itens considera viavel na matriz MARP?
Itens de Avaliacdo ! Analises Avaliador 1

Identificacio Empresa
Identificacio Cliente
Identificacéo Avaliador
Numero de ART
Identificacido da Maguina
Foto de todas as partes
| ayout Superior da Maquina
Mecénicos
Eletricos
Espaco
Adicionais
Avaliacao de Documentos
Identificacio da Parte
Laudo Conformidade
Ciclo de Avaliacéo
Tipo de perigo
Evento Perigoso
Causa ou Fonte
Dano Perigoso
Possiveis Conseqguéncias
Categorizacéo da Maquina
Equivaléncia as normas PLR e SIL
AvaliacGo HRN Atual
AvaliacGo HRN Apods as acdes
Recomendacdes ou Acbes
Grafico Resumido status da NR12
Grafico Resumido status por requisito NR12
Grafico Resumido de todas as partes
Checklist de todos os Requisitos NR12
Resumo de todas as N&o Conformidades
Cronograma de Acdes para Ndo Conformidades
Resumo de todos 0s requisitos Nao Aplicaveis
Justificativas para Nao Conformidades

% percentual de atendimento aos itens 100%

<

IDENTIFICACAQ

LIMITES

ANALISE DE TODOS 05 ITENS DA MAQUINA

o L Ll Lol [ L [l [ Ll Ly L L [ -l Lol [ -l [ o [ | ) Lo [ Ly (e Lo g L

Legenda: V - Viavel; NV - Nao viavel

2. Caso tenha assinalado algum item como “nio viavel”, indique a justificacio para essa
opcao.

Nenhum, muito boa a planilha.

3. Quais outros itens adicionaria na matriz de avaliacio?

Acrescentaria itens relacionados a WR13 e itens de caracteristica mecinica como peso da magquina
em geral, de dispositivos.

Incluiria nos documentos mais partes relacionado ao ambiente de materiais de Setup/ ajustes.
4. A Matriz ¢ viavel para realizar uma avaliacio de riscos e perigos em uma m:iquina?

Com certeza, muito boa!

5. A Estrutura de avaliacio atende ao processo de Anilise de riscos e perigos?

Em relacio aos procedimentos da WBR12100, atende.

6. Sugestoes a serem implementadas?

Gostaria de mencionar a possibilidade de fazer um software tipo aplicative para realizar as analises
com formatos padries.

llustracdo 42: Questionario avaliador 1 — MARP.



Questionario de Avaliagao

1. Que itens considera viavel na matriz ML ARP?
Itens de Avaliacdo /! Analises Avaliador 2

Identificacio Empresa
Identificacéo Cliente
Identificacao Avaliadar
Momero de ART
Identificacio da Maguina
Foto de todas as partes
Layout Superior da Maqguina
Mecénicos
Elétricos
Espaco
Adicionais
Avaliacido de Documentos
Identificacio da Parte
Laudo Conformidade
Ciclo de Avaliacéo
Tipo de perigo
Evento Perigoso
Causa ou Fonte
Dano Perigoso
Possiveis Consequéncias
Categorizacao da Maguina
Equivaléncia as normas PLR e SIL
Avaliacio HRN Atual
Avaliacio HRN Apds as acbes
Recomendacdes ou Acbes
Grafico Resumido status da NR12
Grafico Resumido status por requisito NR12
Grafico Resumido de todas as partes
Checklist de todos os Requisitos NR12
Resumo de todas as Ndo Conformidades
Cronograma de Acbes para Nao Conformidades
Resumo de todos os requisitos Nao Aplicaveis
Justificativas para Nao Conformidades

% percentual de atendimento aos itens 100%

<

IDENTIFICAGAQ

LIMITES

ANALISE DE TODOS 0S ITENS DA MAQUINA

Ll Lol L L [ (- = [ [ [ L Lo [ L~ - [~ L L L L [ - L [ (o [ (ol Lol Lol L [

Legenda: V- Viavel; NV - Nao viavel

2. Caso tenha assinalado algum item como “nio viivel”, indigue a justificacio para essa
opCcao.

Nenhum item. Wo meun ponto de vista a matriz esta excelente

3. Quais outros itens adicionaria na matriz de avaliacio?

Nenhum. A matriz esta completa

4. A Matriz é viavel para realizar uma avaliacio de riscos e perigos em nma maguina?
Sim
5. A Estrutura de avaliacio atende ao processo de An:lise de riscos e perigos?

Sim., em conformidade com a NER 12100

6. Sugestdes a serem implementadas?

Sem illgl&-if@l&-i a acrescentar

llustracdo 43: Questionario avaliador 2 - MARP.



Questionario de Avaliagao

1. Que itens considera viavel na matriz M ARP?
Itens de Avaliacao / Analises Avaliador 3

Identificacdo Empresa
Identificacio Cliente
Identificacéo Avaliador
Mamero de ART
Identificacio da Maguina
Foto de todas as partes
Layout Superior da Maquina
Mecénicos
Elétricos
Espaco
Adicionais
Avaliacdo de Documentos
Identificacio da Parte
Laudo Conformidade
Ciclo de Avaliacao
Tipo de perigo
Evento Perigoso
Causa ou Fonte
Dano Perigoso
Possiveis Consequéncias
Categorizacao da Maquina
Equivaléncia as normas PLR e SIL
Avaliacido HRN Atual
Avaliacdo HRN Apos as acbes
Recomendacdes ou Acbes
Grafico Resumido status da NR12
Grafico Resumido status por requisito NR12
Grafico Resumido de todas as partes
Checklist de todos 0s Requisitos NR12
Resumo de todas as N&o Conformidades
Cronograma de Actes para Nao Conformidades
Resumo de todos os requisitos Mo Aplicaveis
Justificativas para Nao Conformidades

% percentual de atendimento aos itens 100%

IDENTIFICACAQ

LIMITES

ANALISE DE TODOS 0S ITENS DA MAQUINA

L [ L -l [ L Ll [ L [ [ L L [ L L (o L [ [ L [ [y L) Ll L ) L L

Legenda: V - Viavel; NV - Nao viavel

2. Caso tenha assinalado algum item como “nio viavel”, indigue a justificacio para essa
OpPCao.

Nenhum

3. Quais outros itens adicionaria na matriz de avaliacao?

Acrescentaria talvez um procedimento de inspecio de seguranca particular, pois, seria interessante

registro de teste da maguina

4. A Mairiz é viavel para realizar uma avaliacio de riscos e perigos em uma m:iAquina?
Sim
5. A Estrutura de avaliacio atende ao processo de Anilise de riscos e perigos?

Atende aos requisitos das normas, tudo conforme

6. Sugesties a serem implementadas?

Nio além da mencioncada acima

llustracdo 44: Questionario avaliador 3 - MARP.
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5. Conclusodes

Em relacdo aos objetivos principais da MARP de fornecer uma matriz de avaliacao com identificacao dos
riscos e perigos iminentes das maquinas e propor um documento de analise com cronograma para
acompanhar as acoes ou solucées que devem ser desenvolvidas, entdo, conclui-se que durante o
desenvolvimento e formacao da matriz conseguiu-se os objetivos almejados tornando-a uma ferramenta
mais completa em relacdo as suas fontes e com adicéo de outros subitens necessarios para realizar o
procedimento de avaliacéo de riscos e perigos em maquinas.

A matriz em determinado momento adquiriu uma forma simples e complexa de avaliacdo, pois, permite
além da edicao e evolucao daqui por diante, permite que o avaliador juntamente com o cliente final
discutir as acOes baseadas nas normas e na experiéncia de processo e permite a avaliacao real de todos
os itens requisitado na NR12.

Um dos propositos da matriz foi associar todos os itens que foram observados nas matrizes pesquisadas
para apenas um documento, foi realizada a associacao e integrou-se todos estes elementos. Para isso
recorreu-se a estrutura da planilha do MTE, que foi a base da MARP, e foram adicionados os itens
tornando-se um unico documento mais completo.

Em relacao as avaliacoes estruturais e de aplicacado realizadas com profissionais do ramo de Seguranca
do Trabalho, pode-se considerar que se obteve uma boa aceitacdo e recomendacdes foram relevantes,
verificou-se a facilidade de preenchimento, uma inspecao bem aprofundada sobre as planilhas, pois, os
avaliadores perguntaram sobre possibilidades de melhorias e a forma de analise, por isso assim buscou-
se 0 atendimento as solicitacdes dos mesmos imediatamente e com a avaliacdo dos mesmos.

Em relacdo ao apoio dos engenheiros de seguranca do mercado foi de suma importancia, pois,
dedicaram seu tempo e identificaram pontos de melhorias para desenvolver a matriz. Estas melhorias
proporcionaram o entendimento que a matriz pode ser evoluida de tal forma que possa ser possivel
avaliar nao apenas maquinas e sim todo um sistema de uma linha de producao de determinada empresa.
Outro ponto interessante do ponto de vista de aplicacdo e a técnica ou metodologia empregada a matriz
ficou bastante acessivel aos profissionais e de simples entendimento.

Algumas dificuldades foram verificadas em relacdo a poucos materiais de auxilio especifico sobre o
procedimento de analise de riscos e perigos, por isso, buscou-se estudo das normas ISO 31000 e ISO
12100 para confirmar o procedimento de analise de risco ideal para as maquinas e a partir das analises
coletadas em campo, teve-se que realizar analises de risco acompanhando os profissionais de campo.
Com esta atividade pode-se entender o processo desde o levantamento até as tratativas das nao

conformidades.

73



Outra dificuldade foi a estruturacdo de formatos e formulas na planilha, houve a necessidade de estudo
da ferramenta “Excel” da empresa Microsoft para padronizar e realizar os procedimentos de légica das
células e de escolha dos perigos, calculos de HRN atual e final e por fim a categorizacdo das partes. A
l6gica das planilhas de nao conformidades e itens ndo aplicaveis permaneceu similar a do formato da
planilha do MTE procurando nao alterar muito o formato e manter similar.

Apos a finalizacao desta versao da matriz MARP, verificou-se a sugestdo de estender e desenvolver a
MARP no futuro em uma plataforma de aplicativo para ser realizado através de celular ou tablete com o
intuito de facilitar e o avaliador e com isto pode-se ganhar muito em relacao ao tempo de elaboracédo de

um laudo técnico consistente no momento da avaliacao.
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