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RESUMO

O presente trabalho tem como objetivo verificaumprimento das exigéncias descritas
na NR-12, bem como a adequac&o do maquinario dodepanificacdo dentro do prazo legal
estabelecido pelo MTE. Para este estudo de casmpreendimento analisado foi um
supermercado de porte médio, no Estado do Pargpéciicamente o setor de Panificacao.
Além do estudo as luzes da NR-12, foi feito analiase condi¢cdes de temperatura também na
area de producédo da panificacdo. A panificacdoupossa serie de equipamentos necessarios
para a fabricacao de diversos produtos e todogekssiem regides com complexos engenhos
mecanicos que sem a devida protecao ou disposigiseguranca, elevam o risco de acidentes
envolvendo pessoas. Além do maquinario, o trabalhatbste setor estd submetido a
temperaturas mais elevadas, no caso de o postaldghio estar proximo a fornos e fogdes e
também a temperaturas amenas, como uma camaradtéaanalise contempla estes extremos
dentro do ambiente em questdo e mostra se sdoshAgassou ndo, a aplicacdo de medidas
corretivas. Para finalizar, foram elaboradas sd@gsspara a solucdo das nao conformidades,
destacando-se a importancia da gestédo da seguwangdalho. Tdo importante quanto criar e
seqguir regras e leis, é crucial manter um cicldiagal de monitoramento continuo para todas
as questdes relacionadas a seguranca em magugagpamentos e ao conforto térmico.

Palavras chave:panificacdo, temperatura, adequagcao de maquinstSiogea seguranca.



ABSTRACT

This study aims to verify compliance with the regments described in NR -12, and
the adequacy of the machinery of the bakery sedgtbim the legal time limit set by MTE. For
this case study examined, the venture was a mesized supermarket in the state of Parana,
specifically the sector Bakery. Besides the studye lights NR -12 analysis was made of the
temperature also in the production of bread. THelyahas a variety of equipment necessary
for the manufacture of various products and théyhale regions with complex mechanical
devices that without proper protection or secudyice increase the risk of accidents involving
people. Besides machinery, workers in this sea®isabjected to higher temperatures, where
the job being near the ovens and stoves and the temihperatures, as a cold chamber. This
analysis contemplates these extremes within thera@maent in question and shows the
application of corrective measures are needed brihnaally, suggestions for the solution of
non- conformities were prepared, highlighting tm@ortance of managing safety. As important
as creating and following rules and laws, it iscaalito maintain a reliable cycle of continuous
monitoring for all security-related issues in maany and equipment and thermal comfort.

Keywords: baking, temperature, fitness machines, safetyagament.
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1.INTRODUCAO

Segundo levantamento realizado pelo Instituto dEgico ITPC, em parceria com a
Associacgdo Brasileira de Industria de Panificac@mefeitaria — ABIP, em 2012 o indice de
crescimento das empresas de Panificagéo e Corddaade 11,6%, 0 que segundo 0 mesmo
estudo, representa um faturamento de R$ 70,29%sill@ram coletados dados de mais de 1600
empresas em todo pais, desde pequenos empreerairagngrandes representantes no setor
(ABIP, 2012).

O crescimento do setor de panificacdo vem conirilou para 0 aumento de area
destinadas a cafés, restaurantes e lanchonetesdéazom que as padarias se tornem centros
gastronémicos oferecendo uma grande variedadeodetps (ABIP, 2012).

Ainda segundo a ABIP (2012) — houve aumento déc2j® numero de postos de
trabalho gerados em 2012. Segue o0 cenario atual:

- O segmento € composto por mais de 63 mil padifices em todo o pais;

- As padarias brasileiras receberam, em 2012, derd@milhdes de clientes;

- A Panificacdo esta entre os maiores segmentostings do pais;

- Os novos servicos introduzidos no setor, prifoieate aqueles ligados a

Administracdo e incentivo &od serviceforam responsaveis por cerca de 36% do

crescimento identificado;

- Em 2012, as vendas de producéo propria represesnteb%, sendo a maior parte do

volume de faturamento e atinge R$ 39,2 bilhdes;

- O volume de faturamento abarca, inclusive, asacde 20% de empresas informais

que compdem o setor;

- 23 mil funcionérios contratados pelas padariaRem?;

- O setor gera cerca de 802 mil empregos direig8®milhdo de forma indireta.

Forma-se entdo, um cenario bastante promissoracoferta de postos de trabalho e
consequentemente uma oportunidade para verificarmoumprimento da Norma
Regulamentadora n°12, publicada pelo MinistérioTdabalho e Emprego (MTE) em 1978.

Seu objetivo é estabelecer requisitos para a pgéeede acidentes e doencas do
trabalho nas fases de projeto e de utilizacdo apimas voltadas para diversos fins. Entende-
se como fase de utilizacdo, todo o seu ciclo da,\admo a construcdo, transporte, montagem,
instalagéo, ajuste, operagcédo, manutencao, limpezgaecao, desativacédo e por fim o descarte
do equipamento.
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Desde a sua criagdo, a NR-12 passou por cincdz#gdés, sendo a ultima no dia 17
de dezembro de 2010, por meio da portaria 197. lBsaamudanca mais expressiva da norma
com destaque para a definicdo dos dispositivosedgeranca que devem acompanhar as
maquinas.

Outra definicdo importante foi a elaboragcdo de uonagrama de adequacdo das
maquinas, que ofereceu ao varejo dois modelos tlsreeprazos. Um deles baseia-se em um
processo de adaptacdes por numero de lojas vgEdcsupermercados e padarias com cinco
ou mais unidades. O outro, mais apropriado paragrexs empreendimentos, estabelece um
enquadramento pautado na relacé@o entre o tipo deingae a quantidade de funcionarios.

No caso do enquadramento por nimero de lojagyunda etapa do cronograma, que
definiu que as empresas devem adequar 40% de stabglecimentos, terminou no dia 24 de
dezembro de 2012. No final do ano de 2013, venceragiro prazo, onde 60% das lojas
deverdo estar regularizadas. Com relagcdo ao mddeddaptacdes por tipo de equipamento, 0s
primeiros prazos ja acabaram e as préximas etapas fconcluidas em dezembro de 2013,
dezembro de 2014 e junho de 2016.

Este trabalho trata do estudo da necessidade dquagcBo do maquinario em
panificadora e confeitaria de um supermercado diepmédio (92 funcionarios) e do
cumprimento do cronograma de adequagdo de madquimiposto. Para enriquecer e
complementar este estudo, serdo analisadas asc@esdde temperaturas a que estes

funcionarios estdo submetidos durante a sua jord@di@balho.
1.10BJETIVOS
1.1.1 Objetivos gerais

Este trabalho tem por objetivo analisar se as ficagbes necesséarias segundo a Norma
Regulamentadora n°12, no que tange as maquinasgaatentos, foram implementadas dentro
de uma panificadora, bem como realizar uma andisteemperatura ocupacional dentro do
ambiente.

1.1.2 Objetivos especificos

Este trabalho tem os seguintes objetivos espesifico
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a) Realizar o levantamento de méaquinas e equipameiutasetor de panificacéo e
confeitaria,;

b) Verificar se as maquinas e equipamentos atendeR-a2\

c) Verificar o cumprimento dos prazos de adequac&tRid2 segundo a Portaria 197;

d) Realizar estudo das condi¢cdes dos ambientes deheahos setores de panificacao
e confeitaria em vistas a temperatura;

e) Sugerir adequacdes necessarias ao maquinario @aetgntos, bem como

melhorias das condi¢des de trabalho para os amelidetpanificacdo e confeitaria.

1.1.3 Justificativas

Fazendo uso da Norma Regulamentadora n°12 atdavélseck list de cada item a ser
verificado, foi possivel realizar um levantamenttathado das conformidades e das néo
conformidades. Ter-se-4 um estudo, a respeito dpimento dos prazos determinados pelo
MTE para as adaptacOes de seguranca necessasias anaquinarios.

O estudo em questao também tem um foco complememtgue tange as condicdes de
temperatura a que estdo submetidos estes trabedsatimvendo necessidade, serdo propostas

mudancas que propiciem melhores condi¢des de h@bal empregado.
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2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1. HISTORIA DA PANIFICACAO

A histéria da panificacdo se funde com a prépristohia do homem. Segundo, a
publicacdo da Food Ingredients Brasil — FIB (2009)&o originou-se no periodo Neolitico, ha
oito mil anos atras. Na regido da antiga Mesopa@autiizava-se trigo, aveia, cevada triturados
de forma rustica e que depois eram misturados gua @ deixados levedarem. Seguia-se com
0 processo de fabricacdo do p&o, onde o mesmasada@sobre brasa e depois consumido. O
produto final deste processo tinha o formato aclwataaté hoje é produzido e consumido,
principalmente na regido hoje ocupada pelo Iraque.

A FIB (2009), escreve que, com a crescente evoldgaprocesso de producdo que
envolve este produto, as técnicas de fabricac@barelas e matérias-primas mais elaboradas,
chega-se ao péo atualmente conhecido. O principifeminentacdo, permitiu que todo este
processo, até entdo artesanal, tornar-se-ia umamdésres fontes de alimentos para a
humanidade com o advento da industrializacdo. NmlgéXX os fornos a lenha foram
substituidos por fornos a gas, o que permitiu ayg@o em grande escala. Esta evolugédo do
produto exigiu que fossem desenvolvidas maquinascéficas para cada etapa da producao.
Surge entdo, a panificacéo industrial e todo o mndage envolvido neste processo.

2.1.1 Panificadoras

Do inicio do século passado até os dias atu#landicacdo tem evoluido nos aspectos
de matérias primas, profissionais e maquinariod8enobjetivo desta analise voltado para o
estudo do maquinario, € preciso enfatizar a imporééda adequada escolha destas ferramentas
de trabalho. A Panificacdo é uma é&rea altamentxedizada e o maquinario envolvido no seu
processo de producdo merece a mesma atencéo (o8, 2

As empresas panificadoras atualmente ndo estddtagsaos estabelecimentos
comerciais, muitas vezes familiares, conhecidoa pebulacdo. Existem meédias e grandes

redes especializadas nesta arte.
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2.2 RISCOS OCUPACIONAIS

Segundo a NR-9, os riscos ocupacionais sao todoagestes fisicos, quimicos,
bioldgicos, ergondmicos e de acidentes de trab&ko.capazes de causar danos a saude do
trabalhador em funcdo da sua intensidade, congéotra tempo de exposicdo. Para que se
tenha um método eficaz de prevencdo a estes résqoeciso fazer uso do Programa de
Prevencéo a Riscos Ambientais — PPRA. Neste, sisatios todos os agentes de riscos a que
os trabalhadores estdo sujeitos e a luz destecestid tomadas as acfes necessarias para
mitigar ou minimizar a niveis toleraveis 0s possivescos expostos aos trabalhadores
(BRASIL, 2013a).

2.2.1 Riscos Fisicos
Os riscos fisicos sdo gerados por maquinas, egeip@s e condi¢des fisicas inerentes

ao ambiente de trabalho e que podem causar dasasidd do trabalhador. O Quadro 1

apresenta estes riscos.

Riscos Fisicos Consequéncias

Ruido Cansaco, irritagéo, dores de cabeca, dindiouda audicao,

Aumento da pressao arterial, problemas do apadifestivo.

Vibracoes Cansaco, irritacéo, dores nos membraessdt coluna,

Doenca do movimento, artrite, problemas digestilasies.

Calor Taquicardia, aumento de pulsacéo, cansaiag#o,
internacéo (afeccéo orgéanica produzida pelo cgtoostracéo
térmica, choque térmico, fadiga térmica, perturbagias
funcbes digestivas, hipertenséo, etc.

Radiacbes ionizantes Alteracdes celulares, cafamiga, problemas visuais,

acidentes de trabalho.

Radiacdes ndo ionizantes  Queimaduras, lesbes mos, ola pele e nos outros 6rgaos.

Umidade Doencas do aparelho respiratério, quedasgais na pele,

doencas circulatorias.

Frio Fendmenos vasculares periféricos, doencagagsjas.

Quadro 1. Riscos fisicos e suas consequéncias

Fonte: Fundacdo Oswaldo Cruz
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2.2.1.1 Calor

Os termos “calor” e “temperatura” sdo geralmetitzados para fazer mencao ao senso
de frio e calor aos quais as pessoas estao sulasietidmperatura é a medida utilizada para a
energia térmica em dado sistema, sendo uma dagysetdezas fundamentais do sistema
internacional. Calor € a energia que é transfezidtee um sistema e o seu ambiente devido a
uma diferenca de temperatura que existe entrefatgslanto a temperatura € uma caracteristica
intrinseca do sistema o calor tem significado saenamedida que ha transferéncia de energia
para dentro ou fora do sistema (HALLIDAY & RESNICEQO05).

A temperatura do corpo esta em torno de 37°C rg#o8 internos e entre 35°C e 36°C
na pele. Para musculos submetidos ao trabalho@etatara pode aumentar alguns graus. No
interior do corpo, a energia quimica da alimentagdmansformada em energia mecanica e
calor. O corpo utiliza esta producéo interna dercpara auxiliar no controle da temperatura
corporea, na qual o excesso de calor deve semelitoi Existe, entdo, uma troca constante de
calor entre o corpo e seu ambiente, em parte poammmos fisiologicos, em parte associadas
as leis da fisica de trocas de calor entre um cergeu ambiente — dai a importancia da
manutencdo de temperaturas agradaveis no ambietrigb@dlho (GRANDJEAN, 1998).

Quando se trabalha submetido ao calor, o coraghcirulacdo sanguinea tém duas
fungBes simultdneas a cumprir: transportar engrgia 0s musculos e transportar o calor do
interior do corpo apara apele. Portanto, o tralgihaexposto ao trabalho pesado em
temperaturas altas representa uma carga extraopeseacdo e causa mais fadiga a pessoa.
Alguns mecanismos podem ser intensificados pamagja refrescar ou esquentar o corpo,
como a evaporacédo do suor (no calor) ou a retdadsangue das extremidades para proteger
0s 6rgéos internos (no frio) (GRANDJEAN, 1998).

Para lida (2005), o trabalho pesado gera muitor gado processos metabdlicos, e o
organismo recebe uma carga adicional de calorggoverc¢éo e radiagcdo em ambientes quentes,
enquanto o Unico mecanismo disponivel para eliminealor corporal € pela evaporagdo do
suor. Existem trés tipos de medidas aplicaveis ptgauar o calor: pode-se atuar sobre o
ambiente, colocando-se uma barreira para o cala@rmie; melhorar a evaporacao do suor, com
roupas e ventilagcdo adequadas; conceder pausasgpearaafastado da zona quente, o
trabalhador possa eliminar o calor acumulado.

O clima frio exige maior esforco muscular. Em umbénte a 5°C, a tensdo muscular
aumenta em 20% e acelera a fadiga. O resfriamesp®cialmente de maos e pés, provoca

reducédo de forca e de destreza, tornando o tratmlimaais vulneravel a erros e acidentes. Se
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a temperatura corporal ficar abaixo de 33°C, esiatnervoso central pode parar de funcionar
(IIDA, 2005).

Para determinar a temperatura, existem diverdagdes entre temperatura do ar,
umidade do ar, temperatura das superficies lingtafiaredes, piso, teto) e a velocidade do ar
(GRANDJEAN, 1998). Para padronizar os limites derincia e as formas de medicao,
existem normas e leis brasileiras que regem o danfémico e determinam a salubridade ou

nao do ambiente, entre elas as NR-15 e a NR-17.

2.3 LEGISLACAO E TEMPERATURA

A CLT dispde no seu Titulo Il — Das normas gedaisutela do trabalho, no Capitulo V
— Da Seguranca e Medicina do trabalho e na se@@mS#l — Do conforto térmico:

Art. 176 - Os locais de trabalho deverao ter vegi#lo natural, compativel com
0 servico realizado.
Paragrafo unico - A ventilacao artificial sera ogetéria sempre que a natural
nao preencha as condi¢cfes de conforto térmico.
Art . 177 - Se as condi¢bes de ambiente se torndestonfortaveis, em virtude
de instalacbes geradoras de frio ou de calor, sekiigatério o uso de
vestimenta adequada para o trabalho em tais comdicou de capelas,
anteparos, paredes duplas, isolamento térmico arses similares, de forma
que os empregados figuem protegidos contra as caeémtermicas.
Art. . 178 - As condi¢Bes de conforto térmico amsis de trabalho devem ser
mantidas dentro dos limites fixados pelo Ministé&@Trabalho.

Complementar & NR-17, a NR-15 — Atividades e Qgiesa Insalubres — estabelece
limites de tolerancia para condigbes ambientaisrdas. No Anexo 3 — Limites de Tolerancia
para Exposi¢do ao Calor — estabelece os indicexiglas a serem utilizados na determinacao
de salubridade do ambiente. Também tratando do massunto, a NHO-06 da Fundacentro
estabelece um procedimento técnico para medica8BBR 2013b).

Segundo a NR-15 BRASIL (2013b), a exposicdo aoradve ser avaliada através do
"Indice de Bulbo Umido Termoémetro de Globo" - IBUTH&finido pelas equacgdes que se

seguem:
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Ambientes internos ou externos sem carga solar:
IBUTG =0,7 xtbn + 0,3 x tg (Equacéo 1)

Ambientes externos com carga solar:
IBUTG =0,7 xtbn + 0,1 x tbs + 0,2 x tg (Eqaa 2)

Onde:

tbn = temperatura de bulbo imido natural [°C]
tg = temperatura de globo [°C]

tbs = temperatura de bulbo seco [°C]

As medicdes devem ser efetuadas no local ondeapeice o trabalhador, a altura da
regido do corpo mais atingida. Logo, para a detagdio do IBUTG, sdo necessarios um
termdmetro de bulbo imido, um termémetro de glohonetermédmetro de bulbo — ou um
equipamento que possua esses trés instrumentos deyem ser posicionados da maneira
correta. Quando o trabalhador intercalar o trabalbalescanso no mesmo local, os resultados

séo comparados ao Quadro 1 do Anexo 3 da NR-1breqaesentados no Quadro 2 (BRASIL,

2013b).
REGIME DE TRABALHO
INTERMITENTE COM Atividade Atividade Atividade
DESCANSO NO PROPRIO
LOCAL DE TRABALHO Leve Moderada Pesada
(por hora)
Trabalho continuo até 30,0 até 26,7 até 25,(

45 minutos trabalho

30 minutos trabalho

15 minutos trabalho

N&o é permitido o trabalho sem a
adocao de medidas adequadas de Acima de 32,2 Acimade 31,1 Acima de 30,0

controle.
Quadro 2. Maximos indices IBUTG por tipo de ativida

Fonte: Quadro n°1, Anexo 3 da NR-15 (BRASIL, 2013b)
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A NR-15 estabelece, ainda, valores diferentes guaaado o trabalho é intermitente e o
periodo de descanso é em outro local (com tempanatais amena e o trabalhador em repouso
ou atividade leve). A atividade é relacionada comBUTG de acordo com o Quadro 2 do
Anexo 3 da NR-15, reproduzido aqui no Quadro 3 (BRA2013b).

M (Kcal/h) '\"I’éﬁ'TMGO
175 30,5
200 30
250 28,5
300 275
350 26,5
400 26
450 255
500 25

Quadro 3. indice IBUTG
Fonte: Quadro 2 do Anexo 3 da NR-15 (BRASIL, 2013b)

Onde:

M é a taxa de metabolismo média ponderada parghoraadeterminada pela equacgéao 3:
M =Mt xTt+Md xTd60 (Equacéo 3)

Sendo:

Mt - taxa de metabolismo no local de trabalho.

Tt - soma dos tempos, em minutos, em que se pecaaelocal de trabalho.
Md - taxa de metabolismo no local de descanso.

Td - soma dos tempos, em minutos, em que se pecaandocal de descanso.

IBUTG ¢é o valor IBUTG médio ponderado para uma horgrdenado pela, equacéo 4:

IBUTG = IBUTGt X Tt;-OIBUTGd XTd (Equa(;éo 4)
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Sendo:
IBUTGt = valor do IBUTG no local de trabalho.
IBUTGd = valor do IBUTG no local de descanso.
Tt e Td = como anteriormente definidos.
Os tempos Tt e Td devem ser tomados no periododesiavoravel do ciclo de trabalho, sendo
Tt + Td = 60 minutos corridos.

O tipo de atividade, que determina a taxa de roétabo, pode ser determinado de
acordo com o Quadro n° 3 do Anexo 3 da NR-15, cerido aqui no Quadro 4 (BRASIL,
2013b).

Carga Tipo de Atividade Kcal/h

Sentado em repouso 100

Trabalho Sentado, movimentos moderados com bragos e tremcad@tilografia) 125

Leve Sentado, movimentos moderados com bragos e pemasliigir) 150
De pé, trabalho leve de bancada, principalmenteahbracos. 150

Trabalho Sentado, movimentos vigorosos com bragos e pernas. 180

Moderado De pe, trabalho leve em maquina ou bancada, canmalgnovimentagéo. 175
De pé, trabalho moderado em maquina ou bancadaalcpma 220
movimentacao. 300
Em movimento, trabalho moderado de levantar ou erapu

Trabalho | Trabalho intermitente de levantar, empurrar ousséargex.: remocap 440

Pesado com pa).
Trabalho fatigante 550

Quadro 4. Taxa de metabolismo por tipo de atividade
Fonte: Quadro 3, do Anexo 3 da NR 15 (BRASIL, 2013b

A NHO-06 da Fundacentro (2002), traz ainda este®sl de forma mais elaborada e
descritos de forma mais especifica no Quadro Jemaaltambém ser utilizada como referéncia.
Ela também fornece também informacdes sobre a &mdig exposi¢cdo ao calor e estabelece
0 procedimento técnico para realizar esta medicao.

A norma NR-15 estabelece 20% como adicional ciubsidade quando da exposicéo

ao calor com valores de IBUTG superiores aos |snietolerancia (BRASIL, 2013b).



23

2.4 SEGURANCA EM MAQUINARIA

Quando a intencao é prevenir contra acidentegatlalho e doencas ocupacionais em

trabalhos com maquinas, o principal objetivo desecsde adequar estes equipamentos com

dispositivos destinados a evita-los. Vale ressgiti@r os dispositivos de seguranca sdo apenas

parte de uma série de medidas a serem tomadas.

Segundo Zocchio (2002), devem ser adotadas uneadeémedidas antes da compra de

uma maquina, durante a instalacéo, funcionamenttorajo de sua vida util e a preparacao

adequada de todas as pessoas que estardo em comaianaquinario.

Medidas preventivas preliminares:

Selecdo e compra de maquinas e equipamentos auoprpara o trabalho
providos dos dispositivos indispenséveis para airaega do operador e
eventualmente outros;

Adaptacdo técnica destes dispositivos de segurangacomponentes da
maquinaria que, por qualquer motivo, estejam emsaso 0s indispensaveis

meios destinados a prevenir acidentes do trabaflo@ecas ocupacionais.

Instalagdo da maquinaria:

A posicdo de uma maquina no fluxo operacional dabetecimento, ou em
oficinas de manutencdo e em outras areas em quepeegada, ndo deve
interferir com operacgdes vizinhas;

Deve ser previsto espago suficiente para posicientone movimentacao do
material em processos ou ja processado;

O nivel de iluminamento, natural ou artificial, éeser compativel com o tipo
de trabalho a ser processado. (Referéncias: Noegal&nentadora NR-17 —
“Ergonomia”, do MTE, e Norma NBR-5413 — “lluminénaile Interiores”, da
Associacao Brasileiras de Normas Técnicas — ABNT.

Distancia minima entre maquinas esta prevista ndlAIR corresponde a um
espaco livre entre 0,60 m a 0,80 m (BRASIL, 2013c);

A fonte de energia elétrica que alimenta os equipaios, além de atender a NR-
10 — “Instalacéo e Servicos em Eletricidade”, doBVi@eve ser instalada de

acordo com normas técnicas especificas existen@SCHIO, 2002).
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O modo operatério, a folna de operacdo ou de psoseda maquinaria e a sua

participacdo no fluxo operacional devem ser benindiefs e divulgados por escrito aos

operadores para evitar:

Sobrecargas desgastantes para a maquina e pefpgoaasoperador;

Desvios do modo operatdrio também inconvenientea pa equipamentos e
para o operador;

Improvisagdes, como tentativas de aumentar a pémduguase sempre mal
sucedidas;

Uso incorreto ou inadequado dos dispositivos darsega (ZOCCHIO, 2002).
Por mais simples que seja a maquina, quem vai dpaldve estar preparado
para o desempenho seguro, com qualidade, e comsequemte mais produtivo.
Para isso, cada operador deve:

Conhecer a finalidade da maquinaria, mecanismasp@ietos que podem gerar
acidentes ou doencas ocupacionais;

Ter habilidade e condicfes fisicas compativeis asraxigéncias operacionais
da maquina;

Saber identificar os dispositivos de segurancdentiss, suas finalidades e saber
como manipulé-los, quando a seguranca dependeladaesticipacao;

Dominar bem o0s sistemas de regulagem e outrosnsistenecessarios a
segurancga e a operacao;

Saber identificar problemas, ou apenas indiciggdelemas, apresentados pela
maquina, como ruidos estranhos, vibracdes anorsigi®raquecimento, € no
caso de perceber algumas dessas anormalidadegs)icartas imediatamente ao
supervisor (ZOCCHIO, 2002).

Os melhores indices de seguranca do trabalhoyathitividade e da qualidade do

produto dos equipamentos dependem do que foi cagatBum indispensavel bom servico de

manutencéo.

Segundo Dragoni (2011), existem varios meios geaeger uma maquina, mecanismo

ou equipamento para evitar de partes potencialmeertgosas causem danos ao homem,

principalmente quando o projeto construtivo ndotempla seguranca. Situacdo esta, que é

muito comum em maquinas antigas e até mesmo enpaygentos mais novos onde seus

dispositivos de seguranca sao retirados a fim deeatar a produtividade ou diminuir custos

com manutencao.
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A instalacdo de dispositivos para protecdo em magqe crucial para mitigar ou reduzir
0S riscos a que os trabalhadores estdo submefgistem uma série de dispositivos capazes
de realizar este trabalho, exemplos:

» Cortinas de luz;

» Scanner laser;

* Barreiras Oticas;

* Comandos bi manuais;
* Relés de seguranca,;

* Botdes de comando;

* Botoeiras;

* Chaves de fim de curso;

Um exemplo de protecdo muito eficaz é a de irstesimento. Esta protecdo evita o
funcionamento da maquina quando a mesma for alertamquanto assim permanecer
(DRAGONI, 2011).

Além destes dispositivos de seguranca existemadma de medidas preventivas que
devem ser tomadas de acordo com o0s riscos. SegDnagoni (2011), conforme as
necessidades de seguranca de uma maquina ou eguotpasxistem parametros técnicos
normalizados a serem seguidos. A correta escollbatdgoria apontara as melhores formas de

protecao aplicada a determinado equipamento.

2.5 ACIDENTES EM MAQUINARIA

Os acidentes de trabalho sdo eventos anormaisogueem durante a operagéo destes
equipamentos e ocasionados por falhas das prdpégsinas, dos operadores ou do processo.
Os resultados dos acidentes resultam em ferimdosgabalhadores, danos aos equipamentos,
interrupcao da producéao, perdas humanas, matefiimanceiras tanto para as empresas quanto
para o pais.

Pode-se dizer que existem perigos de acidentesntes e ndo inerentes ao trabalho
com magquinaria. Segundo Zocchio (2002), os perigesentes sdo aqueles que fazem
referéncia as proprias caracteristicas do equip@noemo:

* Prensamento;
e Agarramento;

o Atrito;
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* Cortantes;
* Perfurantes.

Para estas caracteristicas é necessario a adodé&pdsitivos de seguranca apropriados
a fim de eliminar ou quando néo for possivel, lewandice de riscos a patamares aceitaveis
pelas leis ou normas regentes.

Com relacdo aos perigos ndo inerentes aos equipasndem-se aqueles que sao
criados no operacional do ambiente de trabalho.-§&m

» Desorganizacao do ambiente de trabalho;
* Interferéncia de terceiros;

* Jornada de trabalho excessiva,

* Improvisacgoes;

» Indisciplina do trabalhador;

Existem os riscos de acidentes inerentes a matpimauitas vezes confundidos com
perigos. O “perigo” identifica a possibilidade deooer um acidente. O risco refere-se a
probabilidade de ocorréncia de algum evento.

As ocorréncias de acidentes associados aos pangestes estdo associadas a falta de
gestdo por parte da empresa. Existem uma sérieodedimentos, documentos e instrugdes
gue a empresa, como gestora do recurso humano eziahatleve se preocupar em criar,
adequar, divulgar, controlar e exigir que se fagagrir. Para Dragoni (2011), é essencial que
existam documentos formais estipulando as regssesean seguidas por todos. Ressalta-se a
importancia destes documentos serem passiveigideray confianca e credibilidade para que
se tenha uma garantia de que os procedimentosgieasea estdo sendo seguidos. Uma
empresa que possua o sistema de gestao da qualmaddSO 9000 ou o de seguranca como
OHSAS 18.001 é mais facil de se utilizar uma Irggioude Seguranca do Trabalho — IST ou
documento semelhante.

A Ordem de Servico — O.S. é um documento citad®dlRal onde a empresa deve
informar os perigos no ambiente de trabalho, alddgara os riscos, 0s meios e as condi¢cdes
de seguranca que devem ser observados e/ou cuspelds funcionarios para evitar acidentes
e doencgas ocupacionais. Mas de nada adianta esiendoto se a empresa ndo promove as
garantias, condi¢cdes e os meios de prevencdo Aeiosspara evitar acidentes. Além disso,
serve para a empresa comprovar que usou de todesursos para evitar algum acidente, caso
um funcionario tenha anulado, burlado ou danificgdopositalmente um dispositivo de

seguranca. O mesmo vale para trabalhadores tesms. A empresa deve exigir a O.S. como
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forma de garantia legal de que estes trabalhadlon@® informados e estao cientes dos riscos
do seu trabalho (DRAGONI, 2011).

2.6 TREINAMENTOS E QUALIFICACOES

E fundamental que as empresas que tém maquinaseenambiente de trabalho,
promovam treinamentos de qualificacédo e/ou habéitade seus funcionarios, além de fornecer
Ordem de Servico. O treinamento é essencial pagaagempresa tenha o trabalhador mais
qualificado, menos acidentes e maior producdo, @éncumprir a legislacdo (DRAGONI,
2011).

2.7 PONTOS PERIGOSOS
Segundo Zocchio (2012), pode-se agrupar 0s p@eitgosos destes equipamentos em

trés segmentos. Tais segmentos sdo complementdresiepara que a maquina desempenhe

0 seu papel.

Ar
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O NCC 0 (L o v uw n caviare
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Figura 1. Desenho esauematico para pontQs perigQsos.
Fonte: ZOCCHIO, 2002.

A — Transmissao de forga e movimento;

B — Ponto de operacéao;

C — Partes moveis auxiliares.
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A transmissao de for¢ca e movimento € compostaqueipnto de pecas que transmitem
0 movimento, tal como um motor. Este conjunto pede formado por eixos, polias com
correias, engrenagens, rodas dentadas, cremalliBekzs.

Os pontos de operacéo sdo os locais nos quaalssaro trabalho para o qual a maquina
foi desenvolvida. Sao eles: prensagem em prensesgem, corte em tesouras, moagem em
diversos tipos de moinhos, misturas em inUmeras tife misturadores.

Por fim, tem-se as partes moéveis auxiliares quees#io diretamente conectadas nem
a transmissao e nem ao ponto de operacao. Com@mset®m-se os alimentadores mecanicos,
bracgos robdéticos, correias e correntes.

Nesta analise, estes pontos serdo importante€mefas para que a maquinaria de
panificacdo possa ser devidamente avaliada cogaekos itens de seguranca ja atribuidos as

mesmas e as melhorias que por ventura possamgseidas (ZOCCHIO, 2002).
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3. METODOLOGIA

O local do estudo de caso é classificado como &oim varejista de mercadorias em
geral, com predominéancia de produtos alimenticioipermercado e supermercado” e portanto
tem grau de risco 2. O total de funcionarios € mene 500, sendo assim ndo ha necessidade
de técnico ou engenheiro de seguranca, segunaoemsgionamento SESMT Quadro Il da NR-
4. (BRASIL, 2013d) mas seria interessante que A@K¥3umisse um papel mais ativo no que
diz respeito a elaboracao de planos de trabalhg@agssbilitem a acéo preventiva na solucao
de problemas de seguranca e saude no trabalhonpl@éaentacdo e controle da qualidade das
medidas de prevencao necessarias (BRASIL, 2013d).

Para a apresentacao dos resultados obtidos rsésti @le caso, utilizou-se check list
baseado na NR-12 e no Anexo VI desta mesma noroe,sg refere especificamente a
maquinas para panificacdo e confeitaria. Espeaificde dar-se-a destaque ao maquinario de
panificagdo, em virtude do setor de confeitarialiaer-se em local diferente daquele analisado
BRASIL (2013c).

Os equipamentos analisados foram:

* Amassadeiras: maquinas que tem por objetivo, atde@ovimento de rotacao,
misturar os ingredientes para formar a massa.

* Modeladoras: maquinario que realiza o enrolameatmdssa ja pronta para o
formato desejado. Neste caso, o formato utilizado popularmente conhecido
pao francés.

» Fatiadora de pées: dispositivo de corte providoysorconjunto de facas que
cortam o péo.

A andlise da temperatura do ambiente de traballaca onde o trabalhador esti
submetido a temperaturas mais elevadas foi feda@ed de visita de acompanhamento in loco
com as medicdes de temperatura destes locais.réltapatilizado para a coleta da temperatura
nos postos de trabalho foi um Medidor de Stresmibér Instrutherm TGD 400, constituido
por termémetro de bulbo Umido natural, termdmeoghbbo e termdmetro de bulbo seco.
Como ja mencionado, levar-se-a em consideraca@loseg de termémetro de bulbo umido
natural e termémetro de globo apenas. O equipani@ndevidamente posicionado a altura da
area do corpo que mais € atingida pelo calor. feal@s as atividades, o regime de trabalho
considerado foi intermitente com descanso no prdpdal de trabalho. Para tanto, considerou-
se as condi¢des do Quadro 1 do Anexo 3 da NR-Lbreygresentados no Quadro 2 (BRASIL,
2013b).
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4. RESULTADOS

4.1 RESULTADOS DA APLICACAO DO CHECK LIST NR-12 —MEXO VI

4.1.1 Amassadeiras

4.1.1.1 Amassadeira classe 1

O empreendimento analisado possui dois tipos dessexeiras. A primeira a ser
analisada foi uma amassadeira do fabricante Parfeatitiba modelo MR COMPACTA.
Trata-se de uma amassadeira classe 1, que segitiRld 2, possui bacia de volume maior do
que 5l (cinco litros) e menor ou igual a 90! (naelitros) com capacidade de alimentacéo de
até 25 kg (vinte e cinco quilogramas) de farinha golo de trabalho. Este equipamento é
composto por:

» Bacia: é o recipiente destinado a receber os ingraeh para se formar a massa
apos misturados pelo batedor, peca também chanmadacHo ou cuba. O
volume da bacia geralmente é medido em litros.gléeentre a cuba e outras
partes moveis da maquina, como sistemas de mowag@mtsao consideradas
partes perigosas e devem estar devidamente prasegid

» Batedor: peca destinada a misturar os elementosaiupdem a massa, através
de movimento de rotacdo. O movimento de rotacabrdgo ou garfo, assim
também denominado, oferece risco de aprisionanmnitbe esmagamento ao
operador.

A NR-12, Anexo VI, item 2.2 diz que 0 acesso aazdao batedor deve ser impedido por
meio de protecdo moével intertravada por, no minumma chave de seguranca com duplo canal,
monitorada por relé de seguranca. Em visita aor sletoPanificacdo do empreendimento,
verificou-se que o equipamento em questao ndoaueesenhuma das exigéncias requeridas
pela norma (BRASIL, 2013c).
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Tampa removivel
para acesso a bac

Figura 2. Amassadeira classe_1 — detalhe da tamna.nara agessn a hacia_

Fonte: O Autor

Pode-se verificar na parte indicada ha imagemadampa que protege o0 acesso a cuba
nao possui nenhum dispositivo de seguranca integ@@perador podera ter acesso irrestrito
ao batedor durante seu funcionamento, acdo estgpqdera por em risco a integridade do
trabalhador. A abertura da tampa, por consequém&taira parar o batedor da amassadeira no
caso de abertura equivocada.

O item 2.3 da mesma norma e anexo faz referécecasso as zonas perigosas da
bacia, que devem possuir protecdes fixas ou presegiveis intertravadas por, no minimo,
uma chave de seguranca com duplo canal, monitgadeelé de seguranca — duplo canal,
conforme os itens 12.38 a 12.55 e seus subitenadr@ | do item A do Anexo | desta norma.
Conforme verificou-se in loco, a bacia do equipaime&m questdo possui protecao fixa, ndo
podendo ser acessada inadvertidamente pelo operBaloprocedimento serd considerado
atividade de manutencéo pois exige o desmontedatphrcial da carenagem de cobertura do
equipamento que ndo poderd estar em uso e devdeit@esomente por pessoal devidamente

gualificado para tal atividade.
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O item 2.4 que faz referéncia a utilizacdo de ebale seguranca eletromecanicas no
intertravamento das prote¢cdes moveis devem podeas chaves de seguranca com ruptura
positiva por protecdo — porta, ambas monitoradasgi® de seguranca — duplo canal conforme
os itens 12.38 a 12.55 e seus subitens da NR-42dextdo ainda os requisitos de higiene e
vibracdo. Este item em questdo ndo é atendidogpawaquinario em andlise em fungéo de ndo
haver nenhuma chave de seguranca para acessdaeamatedor quanto da bacia.

Em Anexo VI, da NR-12 e item 2.5 0 acesso a zanhaledor e zonas perigosas da
bacia devem ser possiveis somente apos a paratidddiatedor e da bacia. Verificou-se que
este item também n&o é seguido, portanto, uma odforenidade em virtude de nao haver
dispositivo de seguranca conectado ao possivelifnetor.

Em 2.6 tem-se 0s requisitos necessarios para adgpado movimento e do
monitoramento que devem ser seguros e confiavaistem apresenta ndo conformidade, uma
vez que ndo ha dispositivo de seguranca a serecadqs.

Para o item 2.7 deve haver sistema de intertravemme®m blogueio quando necessario
a abertura antes da eliminacao do risco no casaalkaver dispositivo de frenagem. Verificou-
se como nao conformidade por ndo haver sistemédadio.

A NR-12, Anexo VI, item 2.8 escreve que as amasisasl devem possuir no minimo
dois botdes de parada de emergéncia, conformel#h6 a 12.63 em seus subitens. Verifica-
se que o equipamento em questao ndo possui nerdanada de emergéncia, apenas um botao
para desligar o maquinario.

Para finalizar este equipamento, o item 2.9 escsev necessario haver um circuito
elétrico com dois contatores. Item este que, tambprasenta uma nao conformidade em

funcdo de n&o existir botdo de parada para quewitc em questao funcione.

4.1.1.2 Amassadeira classe 2

A empresa possui um outro maquinario identificadmno amassadeira, porém de
dimensdes e capacidades maiores. Trata-se do swnpa da fabricante HAAS, modelo
ARES 65, com capacidade de 65 kg. Portanto é unaasadeira classificada, segundo a NR-
12, como classe 2 por possuir bacia cujo volumaiémague 90 litros e menor ou igual a 270
litros, com capacidade de alimentagdo de até 10@ekdarinha por ciclo de trabalho. E
igualmente composta por bacia e batedor, como tenaipéesenta as mesmas zonas de perigo
do equipamento anteriormente descrito, sendo aipahdiferenca a questao da capacidade de

trabalho.
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esso pelo qual padeiro
testa o ponto da massa sem
parar o batedor e a bacia

Figura 3: Amassadeira classe 2 — detalhes da bacia sem nrotecjo. falta de botoeira de narada dela de
emergéncia.
Fonte: O Autor.

Realizou-se a analise sob a luz da NR-12, Anex@B@RIASIL, 2013c) onde constatou-
se que:
O item 2.2 que diz respeito ao acesso a zonatéddraesta sendo respeitado a medida

gue existe protecdo movel intertravada por, nomoniuma chave de segurangca com duplo
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canal, monitorada por relé de seguranca, conforsnéens 12.38 a 12.55 e seus subitens e
quadro |, do item A, do Anexo | da NR-12.

Para o quesito 2.3, constatou-se que ndo existegdo fixa que impede acesso a zona
da bacia, nem protecbes méveis intertravadas pominimo, uma chave de seguranca com
duplo canal, monitorada por relé de segurancapcoef os itens 12.38 a 12.55 e seus subitens
e quadro |, do item A, do Anexo | da NR-12. Paeqjunipamento em questdo, 0 acesso a bacia
é livre e portanto ndo atende as exigéncias miniteagguranca.

No item 2.4 é feita consideracao a respeito dod@chave de seguranca utilizada. Caso
seja eletromecanica, ou seja, com atuacdo mecd@weardo haver duas chaves de seguranca
com ruptura positiva por protecao-porta. No casegiopamento em estudo existe apenas uma
chave de seguranca eletromecéanica. Portanto od®faraquinario ndo atende a norma

regulamentadora.

Figura 4: Netalhe. da.disnogitiva de seoutanea_elgtramecinicode ahertura.. _.
Fonte: O Autor.

Os itens 2.5, 2.6 e 2.7 fazem referéncia ao dispmsle freio motor e aos dispositivos
de intertravamento que impedem 0 acesso as zonaacdae batedor sem a parada total da
peca. Os trés itens citados ndo sao atendidos emgue ndo ha freio motor no equipamento
e ndo ha dispositivo de intertravamento de segarang

No que se refere aos dispositivos de parada degénmma, o item 2.8, ndo existe
conformidade por ndo haver nenhum dispositivo dadzade emergéncia, apenas o botao de

ligar e desligar, que ndo caracteriza dispositippo para paradas emergenciais. Por motivo
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complementar, o item 2.9 também é uma ndo confaaeidNdo havendo dispositivo de
parada, consequentemente ndo ha circuito elétaiaiender tal finalidade.

Durante a visita técnica houve relatos de acidemtesridos em virtude da falta de
treinamento especifico. O Padeiro, fugindo de satabuicOes, retirou a carenagem da
amassadeira para realizar lubrificacdo com o eqmepto em funcionamento. A falta de
treinamento e qualificacao para tal atividade, lteauna perda de trés falanges distais da mao

esquerda em decorréncia do aprisionamento na aaledracao.

4.1.2 Modeladoras

Este equipamento tem a funcéo de enrolar a pa€&tassa, para dar a forma desejada
ao pao a ser feito. Tal maquinario é composto por:

» Correia transportadora modeladora: correia quespi@ia a porcdo de massa a
ser enrolada.

» Correia transportadora enroladora: correia quesporesavel por pressionar a
porcdo de massa contra a correia transportador&latmta. Em virtude de
ambas correias estarem em velocidades diferentesassa € enrolada na
passagem do conjunto de rolos.

« Correia transportadora alongadora: correia queressfpnar a massa contra a
correia transportadora modeladora, alonga ou m@delassa enrolada.

» Conjunto de rolos: corpos cilindricos que com o imawnto de rotacéo sobre seu
eixo de simetria e alterando-se a distancia etggepode-se alterar a espessura
da massa.

» Zona perigosa dos rolos: area dos rolos que ofereseos de esmagamento ou

aprisionamento ao operador.



36

Rolos de modelar sem
prote¢Ges moveis

Figura 5: Modeladora de massa — detalhe para a falta de nrotec§es moveis na zona dos rolos.

Fonte: O Autor
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O item 5.2 do Anexo VI da NR-12 escreve que osaszona perigosa dos rolos, bem
como aos elementos de transmissao das correiassdeimpedido por todos os lados por meio
de protecdes. De acordo com a analise, 0 equipaméntpossui protecao para acesso a essas
regides do maquinario, contrariando portanto, @ssit5.2.1 e 5.2.1.1. O acesso a regiao dos
rolos deve ser possivel apenas quando o movimestmdsmos tenha cessado completamente,
de acordo com o item 5.2.1.3 e 5.1.2.4, o0 que tami@#® é cumprido.

N&ao ha botdes de parada de emergéncia, apendsraupitor de ligar e desligar o
maquinario, bem como ndo ha circuito elétrico dugk protecdo. Estas duas ultimas
observagcbes ndo sdo encontradas no aparelho erseaméntrariando os itens, 5.3 e 5.4

respectivamente.

4.1.3 Fatiadora de paes

A fatiadora compreende ser um dispositivo formgws um conjunto de facas
serrilhadas retas e paralelas, que cortam o pampeimento oscilatorio ou por movimento
continuo. E composta por:

» Dispositivo de corte: conjunto de facas de corte.

* Regido de descarga: regido a jusante do disposititante, onde séo recolhidos
o produto resultante do corte

* Regido de carga: regido a montante do disposigvoatte, onde é depositado
manualmente ou automaticamente os produtos a $atiaahos.

» Dispositivo de alimentacdo: responsavel por recebgroduto e transporta-lo
até o local de corte. Pode ser automatico ou manual

» Dispositivo de descarga: local que recebe o progutiatiado, podendo ser
automatico, manual ou uma placa metalica fixa die@retirado manualmente

0 pao fatiado.
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Faltam protecdes na entrada
da fatiadora e na saida.

Figura 6: Fatiadora de_nfgs = detalhe da falta de nratecBes mdveis na zona de entrada e saida ___da
do produto.
Fonte: O Autor

O item 7.2 da NR-12 diz que o acesso ao disposies corte deve ser impedido por
todos os lados por meio de protecdes, exceto adent saida de paes, em que se devem
respeitar as distancias de seguranca conforme 1288 a 12.55 e seus subitens e quadro |
item A do Anexo | desta Norma. De acordo com aismdste item esta completamente em
desacordo com as recomendacdes de seguranca.

Para os itens 7.2.1, 7.2.1.1, 7.2.2, 7.2.3, 773etodos ndo estdo em acordo com 0s
itens de seguranca em maquinaria recomendado®lpeiaa Regulamentadora 12 (BRASIL,
2013c)
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4.2 RESULTADOS DA ANALISE DE TEMPERATURA NO AMBIENE DE
PANIFICACAO

O setor de Panificacdo do empreendimento deslasearmcaracterizado por ser um
ambiente interno e sem exposi¢ao a carga solaarRoy utilizar-se-a a Equacgéo 1 para calculo
do IBUTG. O Quadro 2 BRASIL (2013b), faz referénaiaregime de trabalho associado a
atividade desenvolvida pelo colaborador do setalisado.

A classificacdo das taxas de metabolismo pordeatividade foi feita do ponto de vista
do posto de trabalho que mais exigia esforco fisieste caso o Padeiro. Sendo assim, o tipo
de atividade foi classificado como: trabalho moderde pé, em maquina ou bancada, com
alguma movimentacao. Portanto, sera consideradgasto de 220 Kcal/h, conforme Quadro
n° 3, NR-15 do Anexo 3, aqui representado pelo @ua¢BRASIL, 2013b).

Locais de trabalho analisados:

* Regido da fritadeira a 6leo;
* Regido de temperatura mais amena — a titulo corgara

Para tal, fez-se uso da metodologia descrita pi#®-6 — Norma de Higiene
Ocupacional (2002).

4.2.1 Resultado da regido da fritadeira a 6leo

Para a fritadeira a 6leo foi considerada a sitoiagéis critica, onde o equipamento é
utilizado trés vezes ao longo de uma jornada dmlina por um periodo de no maximo uma
hora. Para esta consideracéo, questionou-se ccathly responsavel pela atividade, qual seria
0 uso da fritadeira em um dia de grande saidalgadsss fritos. Em resposta, 0 mesmo informa
gue normalmente séo realizadas uma a duas o eqnpade fritar. Quando ha muita demanda
por produtos fritos utiliza-se 0 maquinario trézeeem um dia, por uma hora cada.

Pela equacéo 1 fica:

IBUTG = 23,56

Sendo: tbn =21,7°C etg =28 °C

Portanto, segundo o Quadro 2, para uma atividadierada com trabalho continuo o
indice maximo de tolerancia é de um IBUTG de at&.26a analise efetuada no posto de
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trabalho mais exposto ao calor, o valor do IBUT@&&3,56. Sendo assim, o trabalhador
submetido a estas condi¢des de temperatura, tiptvigade e duracdo da atividade esta
dentro dos limites de tolerancia e ndo ha necedsida adocdo de nenhuma medida de

controle.

4.2.2 Resultado da regido de temperatura mais amena

A titulo de comparacéo entre o local onde o caokathar estd mais exposto ao calor e o
local de temperatura mais amena, tirou-se as medigkte local. Considerar-se-a o tipo de
atividade como sendo o mesmo anteriormente analiséitidade moderada com gasto
caldrico de 220 Kcal/h.

Pela equacéo 1 fica:

IBUTG = 21,61

Sendo: tbn = 20,2°C e tg = 24,9 °C

Portanto, no local mais ameno do recinto analisadalor do IBUTG é de 21,61. Este
valor € significativamente inferior ao anteriormeeanalisado e também se encontra dentro dos

limites de tolerancia descritos no Quadro 2.

4.3 RECOMENDACOES

A respeito da temperatura, pode-se verificar guend@@necessidade de adotar nenhuma
medida preventiva ou corretiva de acordo com a BERVhle ressaltar que durante a visita
técnica para coleta de dados, os funcionarios exaomscerto desconforto quanto a ventilacao.
E importante complementar que por se tratar de emtdicom manipulacdo de alimentos,
devem ser cumpridas as normas sanitarias vigenjieglg@uer alteracdo de projeto neste ambito
deve ser feita por profissional habilitado.

A empresa deve realizar imediatamente alteracaoatuinério para adequacao a NR-
12, correndo o risco de ser autuado pelo MTE.
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5. CONCLUSAO

Através do estudo de caso com aplicacao de cletakaliNR-12 e do Anexo VI da NR-
12, conclui-se que o empreendimento em questawiposgjuinario do setor de panificacao
com 100% das maquinas analisadas com nao confatesd® maquinario em questédo é
relativamente antigo e anterior as exigéncias dalRBRASIL (2013c) portanto, a empresa
deve substituir os equipamentos atuais por modslesizados e em conformidade com as
exigéncias da referida norma.
Os trés principais equipamentos analisados pospoatos de risco bastante elevados:
 Amassadeiras: ndo possuem dispositivos de segurgoeaimpedem o
trabalhador de entrar em contato com as partesimdweemplo disto € que o
Padeiro durante o processo de fabricacdo da massduz a méo, antebraco e
parte do braco dentro da bacia, enquanto a mesma gi
* Modeladora: ndo possui nenhuma protecdo movel caspositivo de
intertravamento. O trabalhador realiza a atividamen a maquina em
movimento ininterrupto. Ha grande risco de pari@salipa se prenderem aos
rolos e causar acidentes.
* Fatiadora de paes: a falta de protecdes permitagpessoas tenham acesso as
facas de corte durante o processo de funcionamiatia impede que algum
objeto estranho caia dentro da maquina ou que wssop inadvertidamente

introduza as maos dentro ao retirar o pao.

A respeito da temperatura, pode-se verificar giehé necessidade de adotar nenhuma
medida preventiva ou corretiva de acordo com a BRpdis o IBUTG encontra-se dentro do

limite de tolerancia em todo o setor.
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CHECK LISTNR 12
SETOR: Panificacao RESPONSAVEL
MAQUINAS INSPECIONADAS: Amassadeiras CL 1 e 2, Modeladora, Fatiadora de paes.
ITEM DESCRICAO C NC
12.6,12.6.1,12.6.2 | A &rea de circulacdo tem 1,20 m de largura e estabdtruidg X
12.7 A matéria-prima esta armazenada em areas devidamept X
12.812.8.112.8.2 A distancia minima eptre as magquinas esta em cuidkade X
para garantir a seguranca dos operadores
129 ab.c O piso esta limpo , desobstruido , nivelado e deriah X
C apropriado ao tipo de trabalho
12.10 As ferramentas utilizadas na produgéo estéo diggierd de X
facil acesso
12.11,12.11.1 As maqguinas estacionarias estdo devidamente fixadag X
12.12 As maguinas moveis possuem travas em pelo menes ol X
12.13 As maguinas de transporte aéreo estéo isoladaeas de X
circulacao e de trabalho.
12.14,12.15 As instalacdes elétricas ndo estdo aparentes ateeradas X
19.16 As instalacdes elétricas das maquinas estéo pategontra X
agua e materiais corrosivos
12.17 Os condutores elétricos (fios) das maguinas gstiiegidos - -
Os condutores elétricos oferecem resisténcia megcani X
a) aof) rompimento e possiveis riscos de incéndios
Os fios estdo bem localizados quanto a partes meveantos X
vivos das maquinas, estdo bem protegidos
19.18 Os quadros de energia das maquinas possuem EHt&s, X
sinalizados, conservados, livres e atendendo odgramotecad
19.19. 20 Protecao contra batidas, sobrecarga(disjuntovgiisthave de X
T invers&o de fases, funcionam bem
12.21 A chave geral e a chave de ignicdo das maquisti) e X
12.21.2 N&o pode haver ligacao tipo faca e fios desencapado X
12.22 Se existir bateria, o lugar onde se encontra esfaa acesso X
protegido o circuito positivo e bem alocada.
1224 Os dispositivos de partida e parada da maquina bsté X
acessiveis para qualquer pessoa.
1295 Comandos de partida nao ség acionados automatitaaer] X
energizar
19.96 Méquir?as cqm comando bi manual: ha sinc_ronia _c_itn”Ebo NA NA
distanciamento e barreiras entre os dispositivos.
12.27 Maquinas em que ha mais de um dispositivo bi manual|  NA NA
funcionam bem
12.28 A maguina quando livre para rapido. NA NA
12.29 Os comandos bi manuais moveis devem ser: fixadws alturg  NA NA
compativel,
12.30 nas maquinas que tenham mais de um operador éasismio| NA NA
acionamento dela
12.30.1 tem seletor de numerczs de dlsposqus a seladiliz tem NA NA
protecao contra terceiros
12.30.3 0s botbes possuem sinais luminosos que indicaracm X
12.31 existe modo de operacao diferenciados, sdo segurog  NA NA
12.32 nas maquinas existem bloqueio de acionamento pas0as N3 X
autorizadas




CHECK LIST NR 12

SETOR: Panificacao

RESPONSAVEL

MAQUINAS INSPECIONADAS: Amassadeiras CL 1 e 2, Modeladora, Fatiadora de paes.

ITEM

DESCRICAO

NC

12.33,34

existe sinal sonoro de alarme para acionamentsligateento
de maquinas interligadas, e sinais visuais de émneia)

12.35

ha protecao contra interferencia eletromagnétieas s
comandados por radiofreqiéncia

12.38, 38.1

As zonas de perigo das maquinas estao protegidas

12.39e 12.40

Os sistemas de seguranca estéo sob responsatiielade
profissional legalmente habiltado?

Estao instalados de modo que ndo possam ser B#I&Ed80
sob monitoramento?

Param os movimentos perigosos quando ocorrem falhas
situacfes anormais de trabalho e possuem rearneseu
manual apds a correcao dessa falha?

12.41

a)ha uma protecdo fixa, que sé pode ser removiddera
através de ferramentas especificas?

b)Ha& uma protecdo mével, que pode ser aberta seso de
ferramentas associada a um dispositivo de intentnento?

12.42

Ha dipositivos de segurangca como comandos elgtrico

interfaces de seguranca, dispositivo de travamsetmsores de

seguranca, valvulas e blocos de seguranga, sistemas

pneumaticos e hidraulicos, dispositivos mecanicdisositivo
de validag&do?

12.43

As maguina ou equipamentos estédo garantindo a eragid dq
seu estado seguro?

12.44

a protecéo é moével e possui dispositivo de inteaitreento
guando o acesso & zona de perigo é requerido euwdntno dd
trabalho

12.45

as maquinas e equipamentos com protecdo moéveloper,

[)

somente com as protecdes fechadas e sem istoagaparao
iniciada

12.46

os dispositivos de seguranga ndo permitem aciortardan
maquina por si s6, as prote¢ao continuam atuatdesoicao
de possivel problema.

12.47

ExisteM, protecdes que impegam o0 acesso por tadislos,
das maquinas

12.47.1

Existem intertravamneto com bloqueio para transmiske forcs
com enclausura mento?

12.47.2

A protecao do eixo carda esta em perfeito estadméansua
extencdo?

NA

NA

12.48

as magquinas que possuem partes moveis, estas estgo
devidamente protegidas contra projecao de padicula
substancias

12.49

as protecdes das maquinas estéo fixadas de acwda norm
e aparentam ser feitas de material adequado aehoqu

12.50

as protecdes estdo nas medidas apropriadas ondgarn@eio
para possivel entrada no interior da maquina




CHECK LIST NR 12

SETOR: Panificacao

RESPONSAVEL

MAQUINAS INSPECIONADAS: Amassadeiras CL 1 e 2, Modeladora, Fatiadora de paes.

ITEM DESCRICAO C NC
a maquina ndo deve ser acionada quando estivaygzeem se
12.51 nucleo de processo somente funcionara quando ¢adieeren X
em area protegida.
12,52 as portas de acesso das maquinas devem atendeesioes X
requisitos das protecoes.
12.53 as escadas das mgqumaNS devem ser fechadas pdetoorép, NA NA
havido o vao entre os degraus.
12.54 0s equipamentos de seguranca das maquinas devéemsd X
obrigat6rio e ndo opcional.
a maquina em fungao do risco, podera ser exigdpaina de
12.55, 55.1 esquema de seguranca e especificacfes técnichaver@o X
deverd ser exigido.
as magquinas possuem dispositivos de emergenc@ semo X
12.56/1/2 Unica funcao do dispositivo a parada de emergéncia
os dispositivos de emergencia estao de facil aceisiiidade € X
12.57 desobstruidos
os dispositivos de emergencia possui acionadoréscie X
12.58 a/b/c atuacao
12.58 d/e/f os dispositivos de emergencia prfzvglecgm sobretosso X
comandos e tem a¢cdo imediata
12.59 a/b/c o dispositivos de emergencia.néo prej.UQica.o resgmt X
pessoas,gerando riscos adicionais
12.60 guando acionado o dispositivo de emergencia fitidore X
12.60.1 para desacionar o dispositivo de seguran¢a defezeeum X
movimento especifico
12.61 se a maguina possuir acionador de emergenciacdoaiyo: - -
12.61a/b/c de_ve—s.e estar tracionado o cabo de modo que pasagj@ina X
imediatamente em caso de ruptura ou afrouxura lolo. ca
19.62 0 cabo das chaves de parada de emergencia deveisigtds X
a partir da posicdo de desacionamento.
12.62.1 se nao for visivel o cabo deve ser inspecionadeeque X
12.63/63.1 o reset do acionador deve ser manual sempre diposrrigidd X
0 que ocasionou o acionamento da parada.
19.85 o reset do acionador deve ser manual sempre digposrrigidd X
0 que ocasionou o acionamento da parada.
12943 atendimento da variabiidade de caracteristica®painétricag X
dos operadores
12.94b respeito as exigéncias posturais, cognitivas, newios e X
esforcos fisicos
12.94¢ monitores de video, sinais e comandos possibilitenacao X
clara e precisa
12.94d indicadores devem representar a direcdo do moviment; X
12.94¢/f/g sistemas interativos coerentes e confidveis contésmde X
forca e pressao
12.94 h iluminacdo adequada e disponivel em situacdes degéncia X
12.95a/b/c comandos das maquinas de facil manejo e localiza@o X

permita facil distingdo
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CHECK LISTNR 12
SETOR: Panificacao RESPONSAVEL
MAQUINAS INSPECIONADAS: Amassadeiras CL 1 e 2, Modeladora, Fatiadora de paes.
ITEM DESCRICAO C NC
12.95d/e acionadores manuais e pedal facimente acionaeeisitmdo X
manobras rapidas.
19.96 magquinas projetadas levando em consideracao naabiR- X
17.
assentos estofados e ajustaveis, além do prewvistohitem
12.97 NA NA
17.3.3 da NR-17
12.98 postos de trabalho permitindo alternancia de pastur X
movimenta¢ao
12.99 superficies livre de cantos vivos, cortantes eaguegm angulo$ X
agudos.
12.100 postos de trabalho permitindo apoio integral dastab dos pés. X
12.100.1 apoio para os pés deve ser fornecido caso o operado NA NA
alcance o chao.
atende as caracteristicas antropomeétricas, assegstara
12.101a/b/c adequada, evitar a tor¢&o do tronco durante a efieaas X
tarefas.
12.102 locais de manuseio de materiais em processo derestiura € X
posicionamento garantindo postura adequada.
12.103 locais de trabalho das maguinas com iluminacéoaegnte. X
12.103.1 luminacdo adequada e disponivel em partes intgrauss X
manutencao
12.104 ritmo de trabalho das maquinas deve ser adequedpaxidad X
fisica dos operadores
12.105 bocal de abastecimento de combustiveis a 1,50rnsclop NA NA
plataforma, no maximo.
12.106 Riscos: agentes bioldgicos, quimicos, radiacOdziotes, X
a/b/c/d/e/f/g/h vibragées, ruido, calor, combustiveis, superfiagsecidas.
12107 devem ser adotadas medidas de controle de risoisnad, X
visando eliminacéo e redu¢cdo dos mesmos.
17.108 magquinas que produzem conbustlvels devem ofereedidas NA NA
de protecdo adequadas.
12.109 devem ser adotadas medidas de protecdo contraagugas X
causadas por superficies quentes.
12.110 elaboracdo e aplicagcéo de procedimen’Fos e permipsia NA NA
trabalhos em espacos confinados.
as maquinas sao submetidas a manutencfes presentiva
12.111 corretivas de acordo com prazos determinados ablicénte ¢ X
conforme normas técnicas vigentes.
12.111.1 manutencdes preventivas com potencial de causiaraes sa X
12.112 registro de manutengdes em livro proprio X
191121 registro de manutengdes disponivel aos trabalhsdoreolvidos X
a CIPA, ao SESMT e ao MTE
a manutencao, inspecao, reparo e outras intervesgie
12.113a/b/c/d/e realizadas por profissionais capacitados, com agIings X
paradas e adocdo dos procedimentos de seguranca




CHECK LIST NR 12

SETOR: Panificacao

RESPONSAVEL

MAQUINAS INSPECIONADAS: Amassadeiras CL 1 e 2, Modeladora, Fatiadora de paes.

ITEM DESCRICAO C NC
12.113.1a/b/c/d/e/f | Para situacdes onde o item 12.113 n&o pode seridomp X
medidas alternativas de seguranca sao adotadas.
12.114 manuten¢do das maquinas contemplara a realizagéitsd®os X
ndo destrutivos.
12.114.1 0s ensaios ndo destrutivos adendem as normasasasigentes. X
12.115 sempre que detectadas pecas danificadas a sutug@uster: X
feita por peca equivalente oficiais
12116 sinalizacéo de maquinas, eqqipamentos e instalagoemandd X
0S riscos
12.116.1 sinalizagéo compreende cores, simbolos, sinaindgiws ou X
S0Noros
12.116.2 sinalizacéo e cores das maquinas devem respgisiadsio X
sanitaria vigente
12.116.3 sinalizacdo adotada em todas as fases da vidka imBquina X
12.117 a/b/c/ sinalizacdo destacada, facil compreensao, locatrsisivel e X
clara
12.118 simbolos, inscricdes e sinais luminosos atendemamitécnicap X
vigentes
12.119a/b inscricdes em lingua portuguesa e legivel X
12.120 inscricdes identificando suas especificacfes wfidies técnicas X
12.121a/b/c/d sdo adotados sinais ativos de aviso antes do aenat#o, nad X
sejam ambiguos e claramente compreendidos.
12.122 a/b as cores amarelo e azul séo adotadas nas palggEsasre X
12.123 a/b/c/d/e as maquinas contem informacdes como CNPJ, tipeglmod X
12.124 sao instalados dispositivos de leitura quantitaicpualitativa X
12.124.1 leitores de facil leitura e distinguiveis X
12.125 as maquinas possuem manuais de instrucdo X
12.126 na falta do manual este deve ser substituido ablichnte X
12.127 a/b/c/d manuais em portugues, objetivos, ter sinais, pego@m X
disponivel
12.128 manuais devem conter toda informagé&o do fabricante
a/b/c/d/ef/gh/i/i/k/! identificacdo da maquina, descricdo da maquingratiaas X
/m/n/o/p elétricos, uso, riscos possiveis, imitacdes, phoeentos de uso,
plano de manutencao, indicacao de vida util
caso os equipamentos tenham fabricacédo antes ni@assa,
12.129 devem ser seguidos as alineas b, e, f, g, |, jjk,n, 0 do tem X
12.128
12.130 elaboracdo de procedimentos de trabalho e seguidetedhad) X
os procedimentos ndo devem ser as Unicas medidas ge
12.130.1 X
seguranca adotadas
12.131 a cada jornada o operador efetua inspecao rotideiraaquing X
12132 0s servigos nas maquinas séo efetuados sob a iséipede X
profissionais habilitados ou qualficados
12.132.1a/b/c/d 0S servicos nas maquinas séo precedidos de ordesendco X
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CHECK LISTNR 12
SETOR: Panificacao RESPONSAVEL
MAQUINAS INSPECIONADAS: Amassadeiras CL 1 e 2, Modeladora, Fatiadora de paes.
ITEM DESCRICAO C NC
a operacao, manutencao, inspecdo e demais intéeseBéo
12.135 realizadas por profissionais capacitados, haliiaqualificados X
ou autorizados
12.136 trabalhadores envolvidos na opera¢cédo, manutengio sa X
capacitados e conhecem 0s riscos
12.137 operadores sao maiores de 18 anos X
capacitacao do operador antes do inicio da at®idaslo
12.138a/b/c/d/e | empregador, carga horaria compativel, contetidaqumuggico, X
ministrado por profissionais qualificados.
12.139 material didatico adequado X
12.140 trabalhador qualificado em curso especifico X
19141 profissional legalmente habilitado aquele que passso X
especifico
12.142 validade da capacitacdo somente por profissiogalhiente X
habiltado
12.142.1 dispensado da exigéncia do item 12.142 o operadmjalora NA NA
12.143 séo considerados autorizados os trabalhadorefoquils e X
autorizados
12.143.1 trabalhador sera considerado capacitado com @gistrCTP 4 X
12144 reciclagem de curso se,mp_re gue ocorrer atera@®s n X
maguinas
19.144.1 conteldo da reciclagem devg atender as necessilladgs 3 X
motivou
12.145 fungéo do trabalhador que opera e realiza intefesé X
registrada
12.146 operadores de maquinas autopropelidas possui @&tdo| ya NA
identificacdo e exames médicos
12.147 NA NA NA
12.147.1 NA NA NA
12.147.2 a/b/c/d NA NA NA
12.148 ferramentas para intervenc®es no maquinario adagquad X
12.149 acessorios e ferramental das maquinas adequadoa pa X
atividade
12.150 proibido o porte de ferramentas manuais em bolsos X
12.151 maquinas tracionadas fazem uso de reboque apropriagl NA NA
12.151.1 indicacdo do reboque é de facil visualizacao NA NA
12.151.2 dispositivo de apoio para reboque NA NA
12.151.3 operacéo de engate em local apropriado NA NA
12.152 as obrigacfes do anexo estdo sendo consideradas X
12.153 existéncia de inventario atualizado do maquinario X
12.154 documentacao disponivel para SESMT, CIPA e M.T.E X
12.155 NA NA NA
12.156 NA NA NA




