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Resumo:

O presente trabalho teve por objetivo o desenvolvimento de uma ferramenta de analise HRN em
tempo real, priorizando acfes para garantir a seguranca do operador nas atividades laborais. A
pesquisa foi desenvolvida no contexto de uma empresa de consultoria ambiental e seguranca do
trabalho, incluindo etapa de campo em uma empresa do setor moveleiro do municipio de Sdo Bento do
Sul (SC). A aplicacdo foi elaborada a partir de um diério de bordo, registrado no processo de
observacéo e discussdo entre consultores industriais, onde foram estabelecidas prioridades no processo
de adequacdo da linha de produgdo, com énfase aos elementos demarcados a anélise HRN e NR — 12
(Seguranca no Trabalho em Mé&quinas e Equipamentos). Neste sentido, adaptou-se o instrumento de
coleta de dados, de forma a viabilizar sua utilizagdo em dispositivos mdveis, com acesso na nuvem em
tempo real. O teste de campo confirmou a viabilidade da proposta e, no caso analisado, identificou
fragilidades e priorizou a¢Ges em zonas de perigo em um equipamento tipico da industrializacéo
moveleira.

Palavras chave: Ferramenta de Analise, Seguranca no Trabalho, Equipamentos.

Analysis Tool based on the HRN Methodology in real time:
a case study in the furniture sector

Abstract:

This study aimed to develop an analysis tool HRN in real time prioritizing actions to ensure the safety
of the operator in the work activities. The research was developed in the context of an environmental
consulting firm and workplace safety, including field stage in a furniture company in Séo Bento do Sul
(north Santa Catarina State). The application was drawn up from a logbook, registered in the process
of observation and discussion between industrial consultants, where priorities were established in the
process of adequacy of the production line, with emphasis on the elements demarcated for the analysis
HRN and NR — 12 (Workplace Safety in Machinery and Equipment). In this sense, the instrument of
data collection was adapted, in order to enable its use in mobile devices, with cloud access in real
time. The field test confirmed the feasibility of the proposal and, in this case, identified weaknesses
and prioritized actions in danger zones in a typical equipment of furniture industrialization.

Key words: Analysis Tool, Workplace Safety, Equipments.

1. Introducgéo

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
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servigos. Em paralelo com esse fato, a seguranca do trabalho deve estar sempre presente, uma
vez que o fato de fiscalizacBes estarem cada vez mais presentes no ambito geral do trabalho
para garantir a integridade humana através do cumprimento de normas de padronizagdo para o
tal.

Empresas de consultoria se deparam cada vez mais na situacdo de clientes, sendo essas na sua
grande maioria empresas de manufatura, que buscam garantir a seguranga dos operadores
quanto & adequacdo de maquinas e equipamentos fabris de acordo com normas de seguranca,
sendo essa a NR — 12 — Seguranca de Maquinas e Equipamentos, escopo do presente trabalho,
no qual trata uma série de requisi¢des que vao desde a anélise do equipamento, seus riscos e
perigos, até a sua completa adequacdo fisica, para evitar possiveis acidentes. Dentro do
contexto da anélise, que é o inicio do processo de adequacdo, € importante que seja eficiente,
garantindo dados da apreciacdo dos riscos e perigos encontrados detalhados e precisos para
que toda equipe envolvida interprete de uma forma homogénea e possa garantir os trabalhos
subsequentes com boa qualidade.

Ponderando a dimenséo eficiéncia, foram apurados dois requisitos importantes na proposicéo
de melhoria no processo: a reducdo dos custos e do tempo de coleta. Assim, a inser¢do de
novas tecnologias € 0 uso da internet tem se tornado uma opcdo elegivel, que perpassa o
ambito educacional e lazer, chegando ao espaco empresarial. Neste sentido, este trabalho
focalizou o uso de ferramentas de produtividade on-line, especificamente através da
plataforma Google; com énfase na interatividade, rapidez, reducdo de custos, relacionamentos
com o cliente e inovagdo (SERAFIM; PIMENTEL; DO 0, 2008;: PENTEADO et al, 2011;
DEKEYSER; WATSON, 2006).

Sob estas indicagdes, 0 presente artigo apresenta as acdes dirigidas a implementacdo de uma
ferramenta de analise e apreciacdo de riscos e perigos de acordo com a NR — 12, tornando-a
mais pratica. Os procedimentos técnicos do estudo incluiram etapa de campo, onde testou-se a
progressdo na interface de aplicacdo, com apreciacdo dos resultado numa empresa do setor
moveleiro, no municipio de Sdo Bento do Sul (SC).

2. Seguranca no ambito geral do trabalho

Conceituando o trabalho podemos referir a uma atividade que desenvolve o intelecto humano
e gera riquezas, porém, em contrapartida, geram também acidentes causando prejuizos ndo sé
a vitima, como também ao Estado. Uma realidade que vem mudando pela busca de maior
seguranca e salde no trabalho, tal como um aperfeicoamento de normas de seguranca e
projetos de maquinas, implicada por um desenvolvimento e aperfeicoamento de técnicas de
anélise e solucdo de problemas de seguranca (VILELA, 2008; CORREA, 2011). Além das
normas, um envolvimento de todo o corpo gerencial da empresa é necessario para que isso
seja efetivo (DE OLIVEIRA, 2003).

Evocando a énfase do presente estudo, acerca da NR-12, que trata da Seguranca de Maquinas
e Equipamentos, evoca-se que a prevencdo se contextualiza na concep¢do do ambito do
processo produtivo no geral, levando em conta maquinas e equipamentos, no qual gera um
processo de prevencdo mais efetivo (MENDES, 2001). Isso implica ndo s6 na intervencao de
maquinas, mas também pela busca de adequagdes aos perigos contidos nas mesmas, com
salvaguardas na propria norma (CORREA, 2011).

2.1 Norma Regulamentadora 12 — Seguranca em Maquinas e Equipamentos

A NR-12 tem como principio fundamental visar a seguranga dos trabalhadores, como evitar
doencas e acidentes de trabalho com relacdo a utilizacdo de méaquinas e equipamentos de
todos os tipos. Esta norma define técnicas e medidas de seguranca, impondo requisitos
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minimos para garantir a integridade fisica dos trabalhadores. Dentre os principais objetivos da
NR-12 podemos citar maquinas e equipamentos a prova de burla, reducdo de acidentes
tipicos, adequacdo das maquinas, boas praticas em seguranca de maquinas visando sempre a
seguranca do trabalhador (DE SOUZA, 2014).

Apesar de algumas precaucdes basicas serem tomadas para a prevengdo de acidentes, como
treinamento de colaboradores e a criacdo de Comissdes Internas de Prevencdo de Acidentes
(CIPAs) a implantagdo da norma depende do ambiente, equipamentos e postos de trabalho
que variam conforme o segmento em que o negdcio esta inserido. A adocdo, por parte do
empregador, de uma politica de seguranca eficaz aliada a outras técnicas e procedimentos
relacionados a seguranca do trabalho torna-se entdo essencial para a empresa. As medidas de
protecdo devem contemplar todos os funcionarios da empresa inclusive aqueles portadores de
necessidades especiais, garantindo a saude fisica e mental dos trabalhadores (MACIEL,
2012).

A NR-12 foi criada pela portaria 3214, em 8 de junho de 1978, porém a norma ja sofreu
varias alteracbes para melhor se adequar aos negécios atuais. As leis trabalhistas ddo a
fundamentacdo juridica para a NR-12, com isso torna-se obrigatdria o cumprimento da norma
por se tratar de uma lei. NR12 teve por base leis internacionais que foram adaptadas ao
contexto brasileiro de utilizacdo de maquinas e equipamentos. A grande maioria das vezes 0s
valores das multas devido a falta de medidas se seguran¢a sdo muito maiores que o valor de
cumprimento das normas, isso se levadas em consideracdo apenas as responsabilidades de
ordem financeira. (FERREIRA et al, 2013).

2.2. Andlise de Risco

A andlise de risco tem por objetivo criar uma andlise sistematica, mostrando as maquinas e
equipamentos que oferecem riscos, informar a categoria do risco, quais as medidas de
seguranca que podem ser tomadas, a possibilidade de os riscos serem eliminados e quais as
partes das maquinas passiveis a causar lesdes e danos (DE SOUZA, 2014) De acordo com a
norma, o0 responsavel deve manter um inventéario atualizado do maquinario junto a sua
localizacdo e devidas descri¢bes para que assim sejam analisadas e adequadas a norma. A
analise do sistema de seguranca deve abranger todo o sistema elétrico, eletrénico, hidraulico e
mecanico. O foco do trabalho esta na utilizacdo da metodologia HRN (Hazard Rating
Number), no qual quantifica dados subjetivos como lesGes, e riscos em nimeros mensuraveis,
muito utilizada no Brasil (BRASIL, 2015).

2.3. Metodologia HRN

Existem varias formas de se mensurar riscos, dos mais simples e objetivos priorizando 0s
riscos, aos mais complexos e precisos. Alguns exemplos desses métodos sdo a Matriz de
Riscos conforme a ISO/TR 14121-2, uma tabela multidimensional que auxilia na solucdo e
reducdo de riscos inaceitaveis, ou também o Gréafico de Riscos, conforme ISO/TR 14121-2:
2007, uma arvore de decisdes onde seus nds classificam o risco conforme parametros de
severidade e probabilidade, ramificando em classificacdo de gravidade, e posteriormente
nomeando classes aos perigos. (SILVA; SOUZA, 2011; CORREA, 2011).

Como foco do trabalho, a metodologia HRN prioriza acGes que devem ser tomadas de acordo
com o resultado da analise E baseada na apreciacdo de riscos previstos na normas NBR SO
12100:2013 — Segurancga de maquinas - Principios gerais de projeto - Apreciacédo e reducdo de
riscos, norma esta sucessora da NBR 1409:1997 — (o que é a norma) e a ISO 14121-1:2007 -
Safety of machinery — Risk assessment — Part 1: Principles (BRASIL, 2015).
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Os passos para a apreciagdo presentes nestas normas sao demonstrados no Fluxograma 1, a
sequir:

Determinagdodos Limites da
Maquina

Identificacdo do Perigo

Estimativa do Risco

Avaliagéo do Risco

Operagaode analisee Nao Amaquinaé i Eim
redugdo de risco segura?

Fonte: BECKER et al, 2015.

Fluxograma 01 — Passos logicos para analise de riscos

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 exposicéo,
fatores humanos, relacéo entre exposicéao e efeito e confiabilidade de seguranga da maquina.
Os elementos de risco levam em conta a severidade do dano, e a probabilidade da ocorréncia
dos mesmos. Para 0 HRN s&o considerados alguns itens para a quantificacdo dos riscos, que
sdo a severidade do dano (SE) onde deve-se considerar o maior dano esperado naquele perigo,
a frequéncia de exposi¢do (FR) como o proprio item nomeia, a frequéncia no qual o operador
esta exposto ao perigo, a probabilidade de ocorréncia do dano em funcdo da exposicéo (PR) e
por Ultimo o ndmero de pessoas expostas ao perigo (NP) (BRASIL, 2015). Com isso, a
multiplicacdo desses valores no qual mostra a tabela a seguir, resulta no CL (Classe de Risco)
que, dependendo do valor, prioriza-se a acdo que deve ser tomada para sanar O perigo,
conforme apresentado na Tabela 1.

Deve-se considerar os parametros da metodologia para cada perigo encontrado, ou seja, se em
uma maquina forem encontrados, mais de um perigo, a metodologia deve ser feita para o0s
outros constados (BRASIL, 2015).
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Legenda
Valor Probabilidade de Ocorréncia do Dano - PR
15 Certamente
10 Esperado
8 Provavel
5 Alguma Chance
2 Possivel
1 Ndo esperado
0,03 Impossivel
Valor Dano - SE
15 Morte
8 Perda de 2 membros/olhos ou doenga grave (irreversivel)
4 Perda de 1 membro/olho ou doenga grave (tempordria)
2 Fratura - ossos importantes ou doenca leve (permanente)
1 Fratura - 0ssos menores ou doenga leve (temporaria)
0,5 Laceragdo/Efeito leve na salde
0,1 Arranh3o/Contusdo
Valor Frequéncia de Exposi¢do ao Risco - FR
5 Constantemente
4 Horario
2,5 Diariamente
1,5 Semanal
1 Mensal
0,2 Anual
0,1 Raramente
Valor Numero Pessoas Expostas - NP
12 Mais de 50 pessoas
8 16-50 Pessoas
4 8-15 Pessoas
2 3-7 Pessoas
1 1-2 Pessoas

Fonte: Adaptado Brasil (2015)
Tabela 01 — Tabela de valores relacionados a PR, SE, FR e NP

3. Metodologia

A pesquisa foi conduzida a partir de estratégia qualitativa de estudo de caso, no intuito de
obter insumos importantes para a observacdo do fenbmeno e buscar solucdes de carater
pratico para a proposicdo de uma ferramenta versatil e de baixo custo para a empresa. A
adesdo a esta conduta para o estudo parte da prerrogativa de investigar planos mais abstratos
como mudancas organizacionais ou decisdes, com caracteristicas qualitativas. (STAKE, 1998;
GOMEZ; FLORES; JIMENEZ, 1996; MEIRINHOS; OSORIO, 2010; YIN, 2001). A opcéo
também se legitima no proposito de explicitar os resultados obtidos, bem como as decisdes e
seus motivos a fim de implicar a mudanca desejada no processo do estudo (PACKER et al,
2016; MEIRINHOS; OSORIO, 2010; SCHRAMM, 1971).

Os procedimentos técnicos apontam, inicialmente, para a realizacdo de uma reunido com a
equipe de trabalho, no qual gerou um diario de bordo para que o0 mesmo fosse utilizado para
priorizar fatores pertinentes a modificacdo do instrumento ja existente e utilizado pela
empresa na sua interface tornando-o mais simplificado e amigavel ao operador. Em seguida,
foi contemplado o interesse de uma ferramenta de andlise em tempo real, no qual um
consultor que estivesse em campo pudesse fazer a coleta de dados do objeto e o outro, na sede
da empresa, pudesse receber essa informacao logo apos essa coleta, utilizando o método da
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anélise HRN para identificagcdo e priorizacdo dos perigos. Com esses passos concluidos, foi
possivel a realizacdo do teste em campo para analise dos resultados.

4. Conducao do Estudo de Caso

Consideradas as etapas previstas no delineamento metodoldgica, foram conduzidos o0s
procedimentos técnicos associados ao estudo de caso, de forma a contemplar 0s insumos
necessarios a analise e discusséo dos resultados.

4.1. Priorizacéo de Fatores

A primeira etapa executiva focalizou a intengdo de estabelecer fatores de mensuragdo a serem
priorizados na formulacdo do instrumento de coleta de dados e diretrizes para sua analise.
Neste sentido, foi realizada reunido com a equipe de consultoria, para avaliar quais aspectos
seriam objeto de tabulacdo. A partir da discussdo, registrada em diario de bordo e, observadas
as diretrizes da NR-12 e metodologia HRN, passou-se a etapa de elaboracdo do instrumento.
Ratifica-se que a associacdo dos dois dispositivos técnicas, replica conduta observada em
(CORREA, 2011).

4.2. Reformulacao e Digitalizacdo do Instrumento

A parte que convinha identificar os perigos seguia em partes a metodologia HRN (BRASIL,
2015), mas com contexto subjetivo, ou seja, ndo seguia um padrdo quantitativo adequado para
a analise de priorizagdo completa dos riscos. Desse modo, foi dividido diagrama em duas
partes: a primeira descreve a maquina conforme itens apresentados pela NR-12 — Seguranca
de méquinas e equipamentos, ja a segunda parte € convém a andlise baseada no HRN, que
pode ser replicada dependendo do nimero de zonas de perigo constatadas no equipamento.

Outro fator importante para uma melhor anélise dos riscos, é a presenca de um espago para a
insercdo de fotografias da zona de perigo a ser analisada, conforme demonstrado no Quadro 1
e Quadro 2, de modo que a interpretacdo seja mais coerente, assim como considera Techy
(2006), que é impossivel duas conclusdes iguais de um mesmo fato analisado, sendo assim a
importancia da apreciacdao da imagem, e ndo sé da descricdo.

Empresa: CNAE I N 0
CHPE Visto: (somente para impressao)
Atividade:
* para maiores informagdes, verificar o inventério de maquinaslequipamentos.
Elaborago: CCF Consultores Ltda Data:
Resp. Téc: CREAISC:
Maquina: A maquinalequipamento possui manual: N&o Altura de Alt. Min.:
3 = 3 manuseio das  [aj Max.-
Localizag3o: Os operads p Sim Cecamaibie . Max.:
D abaixo as atividad. d N* de pessoas expostas diretamente ao
risco: Emprego de ar comprimido no -
rocesso: Nao
Emprego de procedimentos de trabalho Ni P &
para a execugio das tarefas: d0
T BT
utilizadastencontr
Durag3o e frequéncia média das adas durante o
tarefas executadas: processo:
Estado da substancia:
Densidade média da matéria-prima: Possui ficha quimica: Sim
A maquinalequip possuip ¢50 fixa elou i Adequada as normas: &
mével” im im
Histérico de Acidentes:
Apos completar a Descrigo da Maguina, clique na tabela "Anélise HRN"

Fonte: Adaptado de Brasil (2015)

Quadro 1 — Diagrama de analise de risco modificado: sessdo 01
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Analise HRN PERIGO:
Fatorezaserem mereuados Irdquleonun'Eer:Ieacon:Io.cornalegerdasobre Descrigao do ndmena
oitermaralimdo

Probabilidade de Ocorréncia do Dano -PR 0,02 Impossivel

Frequéncia de Exposigao ao Ris co - FR 0,1 raramente
Dano-3E 0,1 Arranhdn/Contus 30

Mumero Pessoas Expostas - NP 1 1-3 pessoas

Ireignificante; Oferace um rizso muito

Resultado do HRM{CL =SEx FRx PRx NF) 0 0003 baita paraa s=guranga & = 0de (Menhuma
' " .

ago requerida)

Link daimagern da Pona de Perigo

Legenda
Yalor Probabilidade de Ocorréncia do Dano - PR Yalor Frequéncia de Exposi¢io ao Risco - FR
15 Certamente b Constantemente
10 Esperado 4 Harério
[ Provavel 25 Diariamente
& Alguma Chance 18 Semanal
2 Passivel 1 Mensal
i N30 esperada 0,2 Anual
0,03 Impossivel 01 Raramente
Yalor Dano - SE Yalor Niimero Pessoas Expostas - NP
15 Marte 12 IVlais de bl pessoas
3 Ferda de 2 membrastolhos ou doenga grave [imeversi vel ¥ 16-50 Pessoas
4 Perda de | membrofalho ou doenga grave [temparria) 4 315 Pessoas
2 Fratura - ossoz importantes ou doenga leve [permanente z 3-7Peszoas
1 Fratura - 05505 menares ou doenga leve [tempararia) 1 -2 Pessoaz
05 LaceragbolEhito leve na salde
[N ArranhioiContusio

Fonte:Adaptado de Brasil (2015)

Quadro 2 — Diagrama de analise de risco modificado: sessédo 02

A alternativa de edi¢do de documentos em tempo real através de planilhas compartilhadas on-
line pela nuvem, foi escolhida para o trabalho, uma vez que essas ferramentas tém por
objetivo permitir a troca de informagdes, contribuindo para a formagdo de conhecimento de
forma interativa e colaborativa ndo apenas no ambito académico, mas também no ambiente
corporativo. Usadas nesse contexto, podem contribuir na reducdo de custos, aumento das
receitas, construir um melhor relacionamento com o cliente, compartilhamento de
informagdes e gerar inovagdes para a empresa (PENTEADO et al, 2011). Baseado nesse
contexto e como um dos objetivos da proposta é a analise rapida, eficiente e simplificada, foi
realizado o incremento do instrumento de analise de risco para uma versdo digital, acessivel a
partir de dispositivos moveis.

Naturalmente, para a viabilidade da tabulagéo e acesso dos dados sob este circunstancimento,
com o compartilhamento de dados, é imprescindivel que o individuo, tanto em campo guanto
na sede da empresa tenham conectividade web.

4.3 Teste em Campo

A andlise em campo do instrumento foi executada em uma empresa de moveis de localizada
em Sdo Bento do Sul, na area de usinagem, onde foi possivel escolher uma serra circular
adaptada, similar a uma esquadrejadeira, no qual sdo executados cortes retos na peca de
madeira, para a analise. O equipamento registrado é apresentado na Figura 1.
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Fonte: Autoria prépria

Figura 1 — Serra circular adaptada

Com isso, comecaram as andalises conforme o primeiro diagrama do instrumento que convém
a descricdo do equipamento de trabalho, conforme demonstrado no Quadro 3.

Empresa: _— CNAE: | _— | N° i
NP Veto: [somente para impressio)
Atividade:
* para maiores informa; tes, verificar oinventdrio de maquinas/equipamentos.
Elabora;o: CCFCormsuttores Ltda Data:
Resp. Téc: _— CREA/SC:
NMequira: Esquadmejadeia Amequira/equipa mento possui menwal: Mo Altura de "‘,ﬂ@i‘? das | Alt, Minu: 13cm
pegas/ metéra-prime: ~
LomlmgEo: Usiragam Oz operadores possuemcapacitagdo: Mo Alt, Me s 110cm
Descreva abaivo as ath idades executadas: N de pessoas expostas diretamente ao roo: 2 e Ly
- processo! chque racaivaao bdoe Ni3o
Emprego de procedimentosde tmbalho pam a - 5
v % : ~ sekciore aopgdo)
erecugo das @ efas: (cliquzre @ia ao bdoe Nao
s2lecionea opg@o) Substnas
08segurdos/pega; 6 utilizmdasfencontradas Madeir /sermgem
sag undos/troca de peg; 10 dur nte 0 procesEo;
Duragio e frequénch midia das segurdos/limpeza; 15 Estado da substdnia:
tarefas executadas: segurdos/tioca de btey
48 y 4 diriarente, & horas de Solida
Ooperador posiciora o molde pars fazer o cortedessjado; normalmente para fazeros pésda utilzagio
cadeim
Possuificha quimica: [ciquara @i x
Dersidade media da metéri-prima: Kefrt a0 lado e szleciorea opg@o) Sim
I . . B 3 Adequada ds normTes:
Arraqulna.jequlpa rrgmo possui prote;ao fira e,’fu rmovel® Sim {clique ra cairaao bdo & Sim
felique ra caitaao Bdo esekcione aopgdo) seksione aopgio)
Hitdrico de Acidentes: SemhEtdrioa

Apds com pletar a Descrig&o da Maguina, clique na tabela "Anlise HR I )

Fonte: Autoria propria

Quadro 3 — Andlise descritiva da maquina na ferramenta
Em seguiram foram analisadas as zonas de perigo presentes na maquina. Nesse caso,

observamos trés zonas de perigo, e com a analise do HRN, foi possivel priorizar em qual das
zonas de perigo era necessaria uma agdo de melhoria, conforme demonstrado no Quadro 4.
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Analise HRN Zona de Perigo: Serra circular exposta
Indique o numero de acordo coma legenda sobre o tem
Fatores a serem mensurados analisado (clique na cai:a e se kcione o valor de acordo Descrgdo do nimero
coma lege nda)
Probabilidade de Ocorréncia do Dano - PR 15 Certamente
Frequéncia de Exposico ao Risco- FR 25 Diariamerte
Dano - SE 15 Morte
MNumero Pessoas Expostas- NP 1 1 - 2 pessoas
Inaceitével - E inaceitdvel manter a operac3o do
Resultado do HRN {CL=SEx FRx PRx NP) 562, 5 equipamenta na situagdo que se encontra (Necessaria agéo
de melhoria)
Anélise HRN Zona de Perigo: Roldanas e trilho exposto
Indique o numero de acordo coma legenda sobre o tem
Fatores a serem mensurados analisado (clique na cai:a e se kcione o valor de acordo Descrigdo do nimero
coma legenda)
Probabilidade de Ocorréncia do Dano - PR 10 Esperado
Frequéncia de Exposico ao Risco- FR 25 Diariamente
Dano - SE 1 Fratura - 0ssos menores ou doenga leve (temporaria)
MNumero Pessoas Expostas- NP 1 1 - 2 pessoas
Baixo porém significativo - Contém riscos necessarios pars a
Resultado do HRN {CL=SEx FRx PRx NP) 25 implemertag o de medidas de controle de seguranca
{Melhoria Recomendada)
Anélise HRIN Zona de Perigo:  Dispositivo de fixaco ao solo ausente
Indique o numero de acordo coma legenda sobre o tem
Fatores a serem mensurados analisado (clique na caiia e se kcione o valor de acordo Descrigdo do nimero
coma legenda)
Probabilidade de Ocorréncia do Dano - PR 15 Certamente
Frequéncia de Exposico ao Risco- FR 25 Diariamente
Dano - SE 0,1 Arranhdo/Contusio
MNumero Pessoas Expostas- NP 1 1 - 2 pessoas
{ Insignifi cante; Oferece um risco muito baixo para a seguranga
RESRA%0 LRI SR RRETRENE) 31 75 e salde {Nenhuma acdo requerida

Fonte: Autoria prépria

Quadro 4 — Diagramas de andlise de risco das trés zonas de perigo (Adaptada para o relat6rio)

A zona de risco com o nimero do HRN alto foi a serra circular exposta, neste caso uma agéo
de melhoria na seguranca com um dispositivo de protecdo deveria ser implantada
imediatamente. Essa protecdo poderia ser fixa ou dotada de dispositivos de seguranca com
sensores.

Em seguida, cabe verificar as roldanas e o trilho expostos que oferecem um perigo baixo
porem significativo conforme o HRN. Neste caso a melhoria também é recomendada,
podendo essa melhoria ser por uma protecdo fixa, afim de proteger o contato direto do
operador com a zona de perigo citada.

Por altimo, o fato da maquina ndo ser fixa ao solo também foi constatado, porém na analise
HRN a priorizacdo dela ficou baixa ndo necessitando de melhoria imediata de seguranca,
porém sugere-se a fixagdo dela ao solo.

Todos os resultados colhidos em campo, foram recebidos por outro consultor na empresa logo
apos a analise, em questdo de minutos, pela praticidade da ferramenta alocada na nuvem.

4.4. Homologacédo da ferramenta

Diante dos resultados obtidos em campo com a reformulacdo e adaptacdo da ferramenta para
uma analise em tempo real via internet ou rede mével por um sistema de planilhas na nuvem,
a ferramenta foi homologada pela empresa, pois alcancou os requisitos preestabelecidos no
diario de bordo quanto a priorizagdo dos fatores em conjunto com a redugdo de tempo e
eficacia da analise, ajudando no direcionamento da decisdo da implementacdo da melhoria
cujo equipamento for analisado.
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5. Consideragdes Finais

Diante de um cenario competitivo nas empresas atualemente, ndo sé em setores industriais
mas também em empresas de servigo como consultorias apresentado neste trabalho, a reducédo
de tempo e custo para os servigcds e manufatura sdo um objetivo que deve ser bucado
cotitianamente. Em paralelo a esse fato, garantir a seguranga e integridade humana,
independente do segmento de atuacdo da empresa, principalemente em questdo de normas
técnicas e regulamentacéo, deve ser objeto de continua apuracéo e meta empresarial.
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