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Este trabalho tem como objetivo propor aos. Auditores. Fiscais do Trabalho (AFT) uma
metodologia para fiscalizacdo dos supermercados, hipermercados, minimercados e
padarias relativamente a adequagdo das maquinas e equipamentos a Norma
Regulamentadora 12, 'incluindo 0os aspectos ergondmicos na operagcdo de maquinas
para panificacdo e confeitaria assim como para maquinas usadas em acougues e
mercearias. Para'tanto, foi realizado inicialmente um diagnéstico das maquinas e
equipamentos utilizados nestas' atividades econdbmicas e proposto um termo de

notificac@o padréo para cumprimento pelas empresas do setor.

O diagnoéstico foi realizado através de inspecé@o aos locais de trabalho e pela analise
dos acidentes do trabalho ocorridos entre janeiro_de 2005 e dezembro de 2007 nas
ocupacles tipicas que trabalham nos setores de fabricacao de péaes, biscoitos e

bolachas nas atividades econémicas citadas.

Neste termo de notificacdo foram abordados os principios gerais de seguranga no
trabalho em maquinas e equipamentos, arranjo fisico e instala¢des, dispositivos
elétricos das maquinas, sistemas de seguranca das maquinas, aspectos ergonémicos
envolvidos na operacdo das maquinas, riscos adicionais existentes, manutencdo das

maquinas, sinalizacao de seguranca e capacitacdo aos operadores.



N&o foram determinados os prazos para o cumprimento do termo de notificagéo, pois
estes sdo estabelecidos pelos AFT durante a acado fiscal, ressaltando-se que as
maquinas e equipamentos em condicbes de risco grave e iminente a saude ou a

integridade fisica dos trabalhadores foram interditadas.
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O tempo voa quando estamos nos divertindo. Ou, como o Dr. John C Taylor , criador do
Chronophage Midsummer explica:

"Foi Einstein quem disse que o0 tempo era relativo. Quando perguntado por um
exemplo, ele fez uma pausa e disse: "Se vocé pensar sobre isso, uma hora passada em
um banco do parque com uma garota bonita passa em um momento, mas um momento
a beira de um fogdo quente parece uma hora."

Foi através dos pensamentos sobre as teorias de Einstein sobre o tempo que o Dr.
Taylor concebeu a ideia para o Chronophage - dos gregos chronos (tempo) e fagos
(comedor) - uma mitica criatura de inseto que controla um magnifico relégio de ouro.

Pensamentos do Dr. Taylor foram desencadeados pela percepgédo de que o tempo é
eterno em um nivel universal, mas extremamente limitado em um nivel pessoal, e que o
tempo que passou ndo pode ser recuperado - quase como se ele fosse devorado por
uma criatura, implacavel e ameacadora.
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1. INFORMACOES GERAIS

1.1 Introducéo

Em 1988, a Constituicdo Federal da Republica Federativa do Brasil (CF) passou
a definir salde como um direito de todos e um dever do Estado, garantido mediante
politicas sociais e econdmicas que visem a reducdo do risco de doenca e de outros
agravos, e ao acesso universal e igualitario as acdes e servicos para a sua promocao,
protecdo e recuperagédo - Artigos 196 e 198 da CF. No artigo 7 da Constituicdo Federal,
inciso XXII l1é-se que “sdo direitos dos trabalhadores urbanos e rurais, além de outros
gue visem a melhoria de sua condi¢éo social a reducao dos riscos inerentes ao trabalho

por meio de normas de saude, higiene e seguranga”.

O decreto-lei n°® 5.452 de 1° de maio de 1943 aprovou a Consolidagéao das Leis
do Trabalho (CLT) que em seu capitulo V trata da Seguranca e da Medicina do
Trabalho. A Portaria n® 3214 de 08 de junho de 1978 aprova as Normas
Regulamentadoras (NR).

A lei 8213 de julho de 1991 conceitua acidente de trabalho:

Como aquele que ocorre pelo exercicio do trabalho, a servico da empresa
provocando lesdo corporal, ou perturbacdo funcional, que cause perda ou
reducdo da capacidade de trabalho, temporaria ou permanente, ou ainda a

morte.

A Norma Regulamentadora 1 estabelece as disposi¢Bes gerais em matéria de
seguranca e saude do trabalhador. Nesta NR séo informadas as obrigacdes inerentes
ao empregador e aos empregados. Nela esta a fundamentacéo sobre a obrigatoriedade
por parte do empregador de informar ao empregado os riscos nos locais de trabalho e
0S meios para prevenir e limitar tais riscos, informando as medidas adotadas pela
empresa. Esta obrigatoriedade concretiza-se através da realizagdo de treinamentos
ministrados aos empregados e da elaboracdo de ordens de servico pelas empresas
entre outras medidas. Por outro lado, cabe aos empregados cumprir as disposicdes
legais e regulamentares sobre seguranca e saude do trabalho, utilizar o equipamento de
protecdo individual (EPI) fornecido pelo empregador e submeter-se aos exames
médicos. Os empregados, desde que devidamente orientados e treinados, podem ser
punidos por deixar de cumprir as ordens de servigco expedidas pelo empregador, por
deixar de utilizar EPI ou por burlar protecbes em maquinas e equipamentos — (ltem 1.7
da NR 1).

O termo seguranca e medicina do trabalho foram substituidos por seguranca e



saude do trabalho haja vista que a OMS conceitua salde como o estado de completo
bem-estar fisico, mental e social e ndo simplesmente a auséncia de doenca ou
enfermidade. O objetivo da modificacdo é nitidamente ampliar o conceito de salude do
trabalhador. Este conceito foi revisto em novembro de 1986, onde surgiu 0 conceito de
promocao de salde. A promocado a saude é o processo de capacitacdo da comunidade
para atuar na melhoria da sua qualidade de vida e salde, incluindo maior participacéo
em seu controle. Para atingir um completo bem-estar fisico, mental e social, os
individuos e grupos devem saber identificar aspiracdes, satisfazer necessidades e
modificar favoravelmente o meio ambiente, incluindo, o0 meio ambiente de trabalho. A
saude deve ser vista como um recurso para a vida e ndo como objetivo de viver —
(Carta de Ottawa - 1986). A partir desse novo conceito, a saude deixa de ser uma
utopia e passa a ser uma possibilidade.

A salde do trabalhador € um direito constitucionalmente assegurado e o Estado
tem o dever de garantir esse direito. Além disso, esta diretamente ligada as politicas
sociais e as condicbes econdmicas que sustentam essa politica. O Ministério do
Trabalho e Emprego (MTE) publicou a portaria n® 197 de 17 de dezembro de 2010 que
altera a NR 12 — Maquinas e Equipamentos, aprovada pela portaria n° 3214 de 08 de
junho de 1978 visando assegurar as condi¢cdes de seguranca e preservar a salude dos

operadores de maquinas e equipamentos durante todo o processo produtivo.

1.2 Justificativa

Os acidentes de trabalho causados por maquinas de panificacdo e confeitaria e
maquinas para agougue e mercearia contribuem significativamente no total de acidentes
de trabalho no Brasil. Além disso, o setor econdmico envolvido demonstra resisténcia

na adequacado das maquinas e equipamentos a NR 12.

1.3 Objetivo Geral

Intervir no ambiente de trabalho através de planejamento de acgéo fiscal
orientada e especifica, proporcionando a adequacdo das maquinas e equipamentos
existentes no setor econdbmico a Norma Regulamentadora 12, conscientizando e
orientando empregados e empregadores, consequentemente minimizando a quantidade

de acidentes de trabalho.



1.4 Objetivo Especifico

A elaboracdo desta monografia visa um estudo detalhado dos principios gerais
de seguranca no trabalho nas maquinas para panificacdo e confeitaria, e ainda em
Mmaquinas para agougue e mercearia relativamente ao arranjo fisico e instalacbes, aos
dispositivos elétricos aos sistemas de seguranca, aos aspectos ergondmicos, aos riscos
adicionais existentes, aos procedimentos de manutencéo, sinalizacdo de seguranca e a

capacitacdo dos operadores.

1.5 Metodologia

O desenvolvimento do trabalho utiliza como referéncias as Normas
Regulamentadoras do MTE, em especial a NR 12, as normas técnicas da ABNT e o
regulamento de inspec¢éo do trabalho (decreto n® 4.552, de 27 de dezembro de 2002). A
partir destas referéncias foi estabelecido um termo de notificagdo padréo contendo os

seguintes itens:
- Elaboracédo de inventario atualizado das maquinas e equipamentos;
- Selec¢édo dos sistemas de seguranca para cada maquina inventariada,

- Apresentacdo de cronograma para instalagdo dos sistemas de seguranca

selecionados;

- Adoc¢éo das medidas administrativas e de organizacdo do trabalho envolvendo os

aspectos ergondmicos;

- Riscos adicionais na operacdo das maquinas e a sinaliza¢éo de seguranca.

1.6 Estrutura do Trabalho

O Capitulo 2 trata das atividades econOmicas envolvidas nesta monografia

incluindo as estatisticas de acidentes de trabalho e as principais ocupacoes.

No Capitulo 3 € abordado o histérico e classificacdo da NR 12 e os tipos de

normas (Normas A, B, C).

O Capitulo 4 trata dos principios gerais da seguranga no trabalho em méaquinas e

equipamentos.
O Capitulo 5 trata dos sistemas de seguranga em maquinas.

O Capitulo 6 trata dos dispositivos e instalacdes elétricas das maguinas



O Capitulo 7 trata o arranjo fisico, as instalag6es das maquinas, sinalizacdes de

seguranca e os manuais de operacao.

O capitulo 8 trata dos dispositivos de partida, acionamento e parada de

maquinas.
O Capitulo 9 trata dos dispositivos de parada de emergéncia.

A capacitacdo dos empregados e os procedimentos de trabalho e seguranca

estdo no capitulo 10.

Os procedimentos para manutencdo, ajustes, reparos e limpeza de maquinas

estdo no Capitulo 11.

Os aspectos ergondmicos e 0s riscos adicionais na operacdo de maquinas

encontram-se no Capitulo 12.
O Capitulo 13 trata das maquinas para panificacdo e confeitaria.
O Capitulo 14 trata das maquinas para agougue e merceatria.

No Capitulo 15 é apresentado o termo de notificacdo para fiscalizacdo das

empresas.

O Capitulo 16 aborda a concluséo e as recomendacdes finais.



2. IDENTIFICACAO DAS ATIVIDADES ECONOMICAS

2.1 Estatisticade Acidentes de Trabalho e Ocupac®fes Tipicas

Segundo o Ministério da Previdéncia Social (dados de 2005 a 2007), 51 % dos
acidentes do trabalho relacionados ao setor de panificagdo ocorrem na atividade de
comércio varejista com predomindncia de produtos alimenticios, sejam em
hipermercados, supermercados, minimercados, mercearias e armazéns. Este setor esta
diversificando suas atividades, incluindo no seu processo produtivo a fabricagdo dos
produtos de panificacdo realizada através da utilizacdo de maquinas. O Ministério da
Previdéncia Social informa ainda que “25% dos acidentes de trabalho graves e
incapacitantes registrados no pais sao causados por maquinas e equipamentos

obsoletos”. (Anuario estatistico da Previdéncia Social — 2005 a 2007).

As principais atividades econémicas relativas ao comércio varejista de alimentos
com utilizagcdo de maquinas para panificacdo, confeitaria, agougue e mercearia
apresentam os CNAE (Cadastro Nacional de Atividades Econémicas) e o grau de risco
(GR) estabelecidos no Quadro 1.

Quadro 1 - Classificacdo Nacional de Atividades Econémicas e respectivo grau de risco

CNAE DESCRICAO GR

47 11.3 Comércio varejista de mercadorias em geral, com predominancia de )
' produtos alimenticios - hipermercados e supermercados.

47 121 Comércio varejista de mercadorias em geral, com predominancia de )
' produtos alimenticios - minimercados, mercearias e armazeéns.

47211 Comércio varejista de produtos de padaria, laticinio, doces, balas e )
' semelhantes.

47.22-9 | Comércio varejista de carnes e pescados — agougues e peixaria. 3

47296 Comeércio varejista de produtos alimenticios em geral ou especializado )
em produtos alimenticios n&o especificados anteriormente.

Fonte: site do Ministério do Trabalho e Emprego, modificado

O grau de risco é utilizado para dimensionamento do Servico Especializado em
Engenharia de Seguranca e em Medicina do Trabalho (SESMT), constante na NR 4, de
acordo com o total de empregados na empresa. O trabalho realizado ndo se limitou ao
estudo de apenas uma empresa, mas das empresas que realizam as atividades

constantes no quadro 1. Desta forma, ndo foram abordados o dimensionamento do




SESMT, obrigatoriedade de existéncia de Comissao Interna de Prevencéo de Acidentes
(CIPA) e o estudo especifico do programa de Controle Médico de Saude Ocupacional
(PCMSO) e do Programa de Prevencao de Riscos Ambientais (PPRA).

As ocupac0Oes tipicas nestas atividades econdmicas sdo: auxiliar de padeiro,
confeiteiro, masseiros, auxiliar de agougue e acougueiros. No entanto, como exercem
suas atividades no comércio varejista de alimentos sao simplesmente denominados por
operador de supermercados cuja classificacdo na Classificacdo Brasileira de
Ocupac®es (CBO) € 5211-25.



3. A NORMA REGULAMENTADORA 12

3.1 Historico e Objetivos

No inicio do século XX, relatos informam que “as maquinas se amontoavam
ao lado umas das outras e suas correias e engrenagens giravam sem
protecdo alguma. Os acidentes se amiudavam porque os trabalhadores
cansados, que trabalhavam as vezes além do horario, sem aumento do
salério, ou trabalhavam aos domingos, eram multados por indoléncia ou pelos
erros cometidos, se fossem adultos, ou surrados, se fossem criangas”.
POSSAS (1981, p. 195).

Um dos marcos na regulamentacdo de normas relativas a seguranca e saude do
trabalhador ocorreu no Brasil com a promulgacéo do Decreto-lei n® 5.452 de 1° de maio
de 1943 que aprovou a Consolidacdo das Leis do Trabalho (CLT). Posteriormente, foi
aprovada na 472 reunido da Conferéncia Internacional do Trabalho (Genebra — 1963) a
Convencgao n° 119 que trata sobre a protecdo de maquinas. Entrou em vigor no plano
internacional em 21 de abril de 1965. O artigo 1 desta convencdo determina que todas
as maquinas, novas ou de segunda mao, movidas por forcas ndo-humanas, serao
consideradas maquinas para os fins de aplicacdo da convencado. O artigo 2 determina
gue a venda, locacdo, cessédo a qualquer outro titulo e exposicdo de maquinas que
estiverem desprovidas de dispositivos de protecdo apropriados, deverdo ser proibidas
pela legislacdo nacional e ou impedidas por outras medidas igualmente eficazes. No
Brasil, esta convencao foi somente promulgada pelo decreto 1.255 de 29 de setembro
de 1994.

A Norma Regulamentadora 12 (NR 12) foi inicialmente aprovada pela Portaria n°
3214 de 08 de junho de 1978. A norma sofreu pequenas modificacdes até a entrada
em vigor da Portaria n°® 197 de 17 de dezembro de 2010 (publicada no Diario Oficial da
Unido em 24/12/2010) que criou um marco regulatorio na seguranga no trabalho em
magquinas e equipamentos, tornando obrigatoria a existéncia de sistemas de seguranca

capazes de garantir a saude e a integridade fisica dos trabalhadores.

A Norma Regulamentadora 12 aprovada em 1978 encontrava-se totalmente
obsoleta e a fiscalizagcdo mais rigorosa com relacdo a protecdo de maquinas e
equipamentos ocorria apenas em alguns estados da federacéo tais como S&o Paulo e
Rio Grande do Sul, ocasionada por iniciativas isoladas em algumas atividades
econdmicas devido a participacdo atuante do sindicato representante da categoria.
Estes fatos provocaram uma grande defasagem no parque de maquinarios no Brasil,

levando até mesmo a fabricacdo de maquinas sem os requisitos minimos de seguranca.



A fabricacdo e a utilizacdo de maquinas desprovidas de sistemas de seguranca
gerou a “cultura” do ato inseguro, na qual o trabalhador era o unico responsavel pelos
acidentes ocorridos nas maquinas. As analises de acidente priorizavam a culpabilizacdo
do empregado sem sequer identificar os agentes causadores. Isto inviabilizava a
possibilidade de adequacdo das maquinas para que novos acidentes fossem evitados.
Esta era foi marcada pela seguranca baseada em procedimentos de trabalho onde o
aspecto comportamental dominou as acées. Em marco de 2009, a NR 1 foi alterada
através de portaria expedida pela Secretaria de Inspecdo do Trabalho relativamente ao
item sobre prevencao de atos inseguros. O conceito de ato inseguro foi eliminado como
forma de conter a idéia de culpabilizacdo dos empregados na ocorréncia de acidentes,
por definicdo da ABNT 14280:2001.

Relativamente as maquinas para panificacdo, confeitaria e agcougue, em 15 de
abril de 2009 o Ministério do Trabalho e Emprego através do Departamento de
Seguranga e Saude no Trabalho elaborou a Nota técnica 94 que tratava da seguranca
para maquinas de panificacdo, mercaria e acougue. A Nota técnica tinha a finalidade de

detalhar itens relativos a seguranca nas maquinas citadas.

A nova NR 12, como esta sendo chamada, foi elaborada de forma tripartite, isto
€, com a participacdo de representantes dos trabalhadores, dos empregadores e de
representantes do governo, tendo sido aprovada por consenso, ou seja, sem votacao,
mas com a concordancia de todos os representantes citados. A aprovacdo por
consenso foi realizada em duas instancias sendo uma pela propria comissdo que
discutiu a Norma e outra pela Comissdo Tripartite Paritaria Permanente — CTPP.
Ressalta-se ainda que a norma, antes de sua aprovagdo, passou por consulta publica,

na qual todas as pessoas interessadas poderiam realizar sugestfes.

Pode-se, entdo dizer que a publicagdo da nova NR 12 teve como principais objetivos:
- Trazer informagfes sobre boas praticas em seguranga de maquinas;

- Nova geragdo de maquinas: Concepgdo com seguranga intrinseca da maquina;
- Adequacdo das maquinas existentes;

- Reducao das assimetrias regionais quanto a protecédo dos trabalhadores;

- Reducao dos acidentes tipicos;

- Prevencéo de doencgas relacionadas ao trabalho.

A concepcao de maquinas com seguranca intrinseca significa que o projeto da
maquina deve prever, tanto quanto possivel, sistemas de seguranca capazes de

eliminar os riscos que possam gerar danos aos trabalhadores e terceiros e ou limitar a



exposicao de pessoas aos fendbmenos perigosos. Nesse sentido, cabe ao Auditor-fiscal
do trabalho a fiscalizacdo de fabricantes de maquinas para que estas sejam concebidas
e fabricadas contemplando os principios de seguranca intrinseca e falha segura. Da
mesma forma, devem ser fiscalizados os importadores e comerciantes para que
somente as maquinas que atendam aos principios da NR 12 sejam colocadas no

mercado.

3.2 Classificagédo da NR 12

A Norma Regulamentadora 12 é um regulamento técnico, isto €, um documento
adotado por uma autoridade com poder legal para tanto contendo regras de carater
obrigatério / mandatoério. O regulamento técnico estabelece requisitos técnicos, seja
diretamente ou pela referéncia a normas técnicas ou pela incorporagcdo do seu
contetdo, no todo ou em parte. O Ministério do Trabalho e Emprego é a autoridade
regulamentadora sobre seguranca e saude no trabalho através das normas
regulamentadoras e portarias. A Norma Regulamentadora 12 é um regulamento que
trata especificamente das medidas de seguranca no trabalho com maquinas e

equipamentos.

A Norma técnica é um documento de aplicacdo voluntaria, estabelecido por
consenso e aprovado por um organismo reconhecido que fornece para uso comum e
repetitivo, regras, diretrizes ou caracteristicas para atividades ou para seus resultados,
visando a obtengdo de um grau oOtimo de ordenacdo em um dado contexto. A
Associacdo Brasileira de Normas Técnicas (ABNT) é o organismo nacional de
normalizacdo brasileiro que tem a responsabilidade de fomentar, promover e gerir o
processo de normalizagdo nacional. E reconhecida como Gnico representante do Brasil
junto aos organismos regionais e internacionais de normalizacdo voluntaria. E uma

entidade privada, sem fins lucrativos e de utilidade publica.

As Normas Brasileiras (NBR) e as normas 1SO sdo normas técnicas, portanto de
aplicacao voluntaria. As normas ISO (organizacdo internacional) para normalizacéao
guando adotadas como normas brasileiras recebem a designagdo de NBR ISO. Com

excecao quando determinadas em textos legais, como exemplo, NBR 10152 / NR 17.

As Normas regionais sao normas técnicas estabelecidas por um organismo
regional de normalizacdo para aplicacdo num conjunto de paises (uma regido, como a
Europa ou o Mercosul). Os organismos regionais de normalizacdo onde o Brasil é

associado sdo a AMN (Mercosul) e a COPANT (Continente Americano).


http://www.normalizacao.cni.org.br/normas_tecnicas.htm
http://www.normalizacao.cni.org.br/aval_conformidade.htm

E importante destacar que as normas Mercosul, uma vez aprovadas, s&o
automaticamente adotadas como normas nhacionais pelos seus membros. Isto significa
gue as normas Mercosul se tornam normas brasileiras (NBR), substituindo e cancelando
eventuais outras NBR conflitantes na época da sua adog¢do. As normas Mercosul
adotadas como normas brasileiras sdo identificadas pela sigla NBR NM. Os projetos de

norma Mercosul sdo submetidos a consulta publica de modo idéntico as normas

brasileiras. Esta consulta publica no Brasil é conduzida pela ABNT.

3.3 Tipos de Normas Técnicas

As normas podem ser do tipo A, B e C. As normas tipo A sdo normas
fundamentais de seguranca e definem os conceitos fundamentais, os principios de

projetos e 0s aspectos gerais validos a toda maquina.

A Norma Regulamentadora 12 é uma norma tipo A relativamente aos itens de
principios gerais, sistemas de seguranca, aspectos ergondmicos, riscos adicionais,
manutencado, sinalizacdo e manuais. As Normas tipo B sdo normas de seguranca que
tratam de um aspecto ou tipo de dispositivo condicionador de seguranca de uma gama

de maquinas. Dividem-se em:

- Normas Tipo B1 - Normas sobre aspectos particulares de seguranca, tais como:
EN 1SO 13857:2008 (NBR NM ISO 13852:2003) e (NBR NM ISO 13853:2003) - Anexo |
A da NR 12 (distancias de seguranca); ISO 13854 (NBR NM ISO 13854: 2003) - NR 12
(aspectos ergondmicos); EN 563 (NBR 13970:2003 — Temperaturas acessiveis) NR 12

(riscos adicionais).

- Normas Tipo B2 — Normas sobre dispositivos condicionadores de seguranca, tais
como: exemplo: NBR 14152:1998 - dispositivo de comando bimanuais; NBR NM 273 :
2002 e NBR NM 272:2002 — seguranca de maquinas, dispositivos de intertravamentos

associados a protecao, principios para projetos e estudos

As Normas Tipo C sdo normas de seguranca por categoria de maquinas.
Prescrevem detalhes de seguranca a um grupo particular de maquinas tais como: EN
693:2001 (prensa hidraulica), NBR 13930:2008 (EN 692) (prensas mecanica), EN
12622:2010 (dobradeira hidraulica), Anexo VI da NR 12 (maquinas para panificacdo e
confeitaria), Anexo VII da NR 12 (maquinas para agougue e mercearia). A Figura 1

exibe os tipos de normas (A, B, C).
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4. PRINCIPIOS GERAIS SOBRE SEGURANCA NO TRABALHO EM
MAQUINAS E EQUIPAMENTOS

Embora a Norma Regulamentadora 12 ndo defina o conceito de maquinas e
equipamentos, sabe-se que ndo héa distingdo entre os termos citados. Conforme NBR
NM 213-2:2000 paragrafo 3.1 define-se maquina como:

Um conjunto de pegas ou componentes ligados entre si, em que pelo menos
um deles é mével e, com os apropriados adutores e circuitos de comandos
reunidos de forma solidaria com vista a uma aplicagédo definida, tal como a
transformacéo, o tratamento, a movimentagdo e o acondicionamento de um
material. Além disso, para fins de aplicacdo da NR 12, o conceito “maquinas e

equipamentos

Inclui somente as maquinas de uso ndo doméstico e movido por forca néo
humana. Assim, uma rogadeira elétrica utilizada por um auditor-fiscal do trabalho em
seu sitio ndo é uma maquina. As disposi¢cdes da NR 12 referem-se a maquinas e
equipamentos novos e usados, exceto nos itens em que houver mencdo especifica
guanto a sua aplicabilidade. Apesar de nado definido na norma, entende-se como
maquina ou equipamento novo aquele que ainda ndo entrou em uso, ou seja, a
expressao refere-se ao projeto, fabricacdo, importacéo, venda e exposicao de maquinas
e equipamentos, possibilitando ao auditor-fiscal do trabalho até mesmo autuar uma

empresa que exponha uma maquina sem as devidas protecdes.

O principio geral de protecdo de maquinas e equipamentos estabelece que o
acesso dos trabalhadores as zonas de perigo de maquinas e equipamentos deve ser
impedido. A Norma Regulamentadora 12 estabelece uma hierarquia em relacdo as
medidas de protecdo que devem ser utilizadas. Inicialmente devem ser adotadas
medidas de protecdo coletiva, tal como a instalagdo de sistemas de seguranca em
maquinas. Quando comprovada a inviabilidade técnica da adocdo de medidas de
protecdo coletiva ou quando forem insuficientes ou encontre-se em fase de estudo,
planejamento, implantacdo ou ainda em carater complementar ou emergencial deverdo
ser adotadas as medidas de carater administrativo ou de organizagdo do trabalho.
Assim, seria necessério que todos os empregados envolvidos na operacdo da maquina
fossem capacitados como medida complementar. Apés a adocao dessas medidas, caso
necessario, o empregador devera fornecer equipamentos de protecao individual aos
operadores. A norma informa ainda que devem ser adotadas medidas apropriadas
sempre que houver pessoas com necessidades especiais envolvidas na operagédo de

magquinas.
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A norma preconiza ainda que a concepg¢do das maquinas deve atender ao
principio da falha segura, isto é, a maquina devera “entrar” em estado seguro no caso
de falha no sistema de seguranca. O principio da falha segura requer que um sistema
entre em estado seguro quando ocorrer falha de um componente relevante a
seguranca. A principal pré-condicdo para a aplicacdo desse principio € a existéncia de
um estado seguro, em que o sistema pode ser projetado para entrar quando ocorrerem
falhas. O exemplo tipico é o sistema de protecéo de trens: estado seguro trem parado.
Um sistema pode nao ter um estado seguro, como, por exemplo, um avido. Nesse caso,
deve ser usado o principio de vida segura, que requer a aplicacdo de redundancia e de
componentes de alta confiabilidade para se ter a certeza de que o sistema sempre
funcione. Assim, os dispositivos de seguranca de uma maquina ou equipamento que
oferecam riscos podem falhar desde que a maquina ou equipamento possua sistemas
de seguranca projetados para respeitar o principio da falha segura.

Outro ponto relevante na NR 12 refere-se a concepgdo das maquinas com
segurancga intrinseca. De acordo com a Norma Mercosul NBR NM 213-1:2000, de
maneira geral, pode-se dizer que uma maquina € segura se existe a probabilidade
dessa continuar em operacéo, ser ajustada, sofrer manutencdo e ser desmontada sob
condicbes normais de utilizacdo previstas, sem causar acidentes ou prejuizo a saude

humana. As formas de se alcancar esses objetivos séo:
- Reducéo dos riscos através do projeto;

- Adocdo de medidas de protecdo (coletivas, administrativas / organizacionais e
individuais).

Com relagéo a reducéo de riscos através de projetos cabe ressaltar que perigo é
uma causa capaz de provocar uma lesdo ou dano para a salde (NBR NM 213-1:2000).
Risco é a combinagéo da probabilidade e da gravidade de uma possivel lesdo ou dano
para a salude que possa acontecer numa situacdo perigosa (NBR NM 213-1:2000).
Assim, uma maquina concebida com sistemas de seguranca reduz o0 risco na sua
utilizacdo pelos operadores. Os fenémenos perigosos estdo na origem de todas as
situacdes de risco. Exposto a um fenbmeno perigoso, o empregado estd em uma
situacdo de risco e a ocorréncia de um evento perigoso pode levar a lesoées,
ocasionando o acidente. Assim, a identificacdo dos fendbmenos perigosos € uma etapa
de grande importancia na reducao de riscos através do projeto. Este trabalho tem como
foco os perigos mecéanicos causados por maquinas. A NBR NM 213-1:2000 conceitua
0s perigos mecanicos como sendo o conjunto de fatores fisicos que podem estar na

origem de um ferimento causado pela acdo mecanica de elementos de maquinas, de
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ferramentas, de pecas ou de projecfes de materiais solidos ou fluidos. Os principais
perigos mecéanicos relacionados as maquinas de panificagcdo, mercearia e agougue Sao:
aprisionamento, esmagamento, corte e agarramento. A Figura 2 apresenta uma
condicdo de risco de aprisionamento e/ou esmagamento das mados em um cilindro de

panificacao:

Figura 2 - Risco de aprisionamento e/ou esmagamento das méaos em cilindro de panificacéo
Fonte: Autor

Apesar da NR 12 determinar que os fabricantes de maquinas devam adotar
providéncias de prevencao intrinseca na concep¢do de maquinas, subsiste, na maioria
dos casos, perigos que podem colocar os operadores em situacdes de risco. Neste
caso, devem ser adotadas medidas de seguranca para limitar a exposicdo de pessoas
aos inevitaveis fendmenos perigosos ou que nao puderem ser suficientemente
reduzidos. Este resultado é obtido reduzindo-se a necessidade do operador intervir na

zona perigosa da maquina.

Quanto a responsabilidade na aplicacdo da NR 12, cabe ao empregador adotar
as medidas de protecdo para o trabalho em maquinas e equipamentos nas empresas
gue possuem trabalhadores regidos pela Consolidagdo das Leis do Trabalho. O
empregador devera cumprir a norma através da adocado de medidas de protecdo que
garantam a saude e a integridade fisica dos seus trabalhadores.
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5. SISTEMAS DE SEGURANCA EM MAQUINAS

5.1 Definicdo, Requisitos de Selecéo e Instalagéo

As zonas de perigo das maguinas e equipamentos devem possuir sistemas de
segurancga, caracterizados por protecles fixas, protecdes moveis e dispositivos de

segurancga interligados, que garantam protecdo a saude e a integridade fisica dos
trabalhadores.

Sistema de Seguranca = protecdo + dispositivo de seguranca + interligacéo

A adocédo de sistemas de seguranca, em especial nas zonas de operacdo que
apresentem perigo, deve considerar as caracteristicas técnicas da maquina e do
processo de trabalho e as medidas e alternativas técnicas existentes, de modo a atingir
0 nivel necessério de seguranca. Os sistemas de seguranca devem ser selecionados e

instalados de modo a atender aos seguintes requisitos:

- Ter categoria de seguranga conforme previa analise de riscos prevista nas normas
técnicas oficiais vigentes. A categoria de seguranca € uma classificagdo das partes de
um sistema de comando relacionadas a seguranga, com respeito a sua resisténcia a
defeitos e seu subsequente comportamento na condicdo de defeito, que & alcancada

pela combinacao e interligacdo das partes de um sistema e/ou por sua confiabilidade.

- Estar sob a responsabilidade técnica de profissional legalmente habilitado,

conforme NR 12 (anexo iv — glossario);

Profissional legalmente habilitado é o trabalhador previamente qualificado e com

registro no competente conselho de classe.
- Possuir conformidade técnica com o sistema de comando a que sé&o integrados.

- Instalacdo de modo que ndo possam ser neutralizados ou burlados. Burlar é o ato
de anular de maneira simples o funcionamento normal e seguro de dispositivos ou

sistemas da maquina.

- Manterem-se sob vigilancia automatica, ou seja, monitoramento, de acordo com a
categoria de seguranca requerida, exceto para dispositivos de seguranca
exclusivamente mecanicos. O monitoramento deve ser realizado através da interface de

seguranca (tipo de dispositivo de seguranca)

- Paralisacdo dos movimentos perigosos e demais riscos quando ocorrerem falhas

ou situacdes anormais de trabalho.

O item 1.2.39 “f” da NR 12, preconiza que as maquinas devem atender ao
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principio da falha segura através da adocao de interfaces de seguranca.

Os sistemas de seguranga, de acordo com a categoria de seguranga requerida,
devem exigir o rearme ou reset manual, apds a corregéo de falha ou situagdo anormal
de trabalho que provocou a paralisagdo da maquina. Assim, a abertura da protecéo ou o
acionamento do botdo de parada de emergéncia deve provocar a paralisacdo da
maquina. O simples fechamento da protecdo ou o desacionamento do botdo de
emergéncia ndo pode iniciar as fungbes da maquina. O acionamento da maquina deve
ser precedido de rearme da maquina. O botdo azul na Figura 3 representa o rearme da

maquina.

Figura 3 - Batedeira com boté@o azul de rearme

Fonte: Autor

5.2 Gestao dos Riscos em Maguinas e Equipamentos

O inventério atualizado das maquinas é o ponto inicial para a gestao de riscos
em maquinas e equipamentos. Visto que a NR 12 preconiza que o empregador deve
manter inventario atualizado das maquinas e equipamentos com identificagdo por tipo,
capacidade, sistemas de seguranca (medidas de protecdo coletiva) e localizacdo em
planta baixa elaborado por profissional legalmente habilitado ou qualificado, a
notificacdo padrdo estabelece a necessidade de elaboragdo por parte da empresa
fiscalizada de um inventario. Os sistemas de seguran¢ga sdo medidas de protecao
coletiva, obtidas através da etapa de redugdo de risco que constitui uma das fases da
gestao de risco da empresa. A Gestdo de riscos em maquinas envolve duas etapas, a
saber: apreciacdo do risco e a reduc¢do do risco conforme Figura 4.
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NBR 14009 — Apreciacao de Riscos
Inicio

Determinacao dos
limites da Maquina

Identificacio do
Perigo
Estimativa de Risco

'

Avaliacido do Risco

.

Recomendacgoes para Nao Miquina
femrC
a reducao do Risco segura?
|'sim

Fim

_—

Figura 4 - Apreciagéo de riscos conforme NBR 14009:1997

-

Analise do
Risco

Fonte: NBR 14009:1997, modificado.

Apreciacdo do

Risco

A apreciacao do risco divide-se em analise de risco e a avaliacdo do risco. A

andlise do risco engloba as etapas de determinacdo dos limites da maquina,

identificacdo do perigo e a estimativa de risco. A determinacdo dos limites da maquina

fornece informagdes sobre as condicdes em que a maquina sera usada. A identificacao

do perigo identifica os tipos de perigo tais como esmagamento e aprisionamento. A

etapa de estimativa do risco consiste em estabelecer uma relagdo entre as diferentes

situacOes perigosas identificadas e a partir dai estabelecer indices de risco. A Figura 5

apresenta o risco de uma maquina com quatro parametros (gravidade do perigo,

frequéncia e/ou duragdo da exposicdo ao fendémeno perigoso, probabilidade da

ocorréncia do evento perigoso, possibilidade de evitar os danos). Combinando o

resultado obtido para os quatro parametros, o indice de risco é definido utilizando a

Figura 5, que permite estabelecer seis indices de risco com variagcdo de 1 a 6.
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GRAVIDADE EBEOUENCIA PRUBABILIDADE POSSIBILIDADE INDICE
DO'PERIGD E/DUDA DAGCORRENCIA DEEVITAR DERISCOS
EXPOSICAO DE DEELEVADGS PERIGD
EENOENOS PERIGOS
RERJGOS0OS

mron e N 7o B Firuit

> §P2 1POSSIVEL | NG
o P1 POSSIVEL g
dP2 MPOSSIVEL |
8 P POSSIVEL

> P2 IMPOSSIVEL

Figura 5 — indice de risco de uma maquina com quatro parametros

Fonte: Seguranca de maquinas e equipamentos de trabalho, modificado

O ultimo passo no processo de apreciacao de risco € a avaliacdo de risco. Nesta

etapa deve-se determinar se este risco é toleravel ou intoleravel. Se o risco é

intoleravel, medidas de reducdo de risco devem ser selecionadas e instaladas. Para

garantir que a solugcdo atenda aos objetivos e ndo gere nenhuma nova situacdo de

risco, repete-se o procedimento de apreciacdo tendo em conta 0 novo sistema de

reducédo de risco instalado. A reducédo do risco é obtida através da ado¢cédo de medidas

de protecdo (coletivas, administrativas ou de organizacdo do trabalho e medidas de

protecédo individual) conforme Figura 6.
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Figura 6 — Procedimento interativo de apreciacdo e reducgdo de risco

Fonte: Seguranca de maquinas e equipamentos de trabalho, modificado

5.3 Sistemas de Comando Relacionados a Seguranca -

Caracteristicas e Categoria de Seguranca

A NBR 14153:1998 estabelece os principios gerais de projeto para partes de
sistemas de comando com a atribuicAo de prover seguranca. Esses sistemas de
comando sao dispositivos responsaveis por realizar o monitoramento e a interligacao de
outros dispositivos do sistema. Impedem a ocorréncia de falhas que provoque a perda
da fungéo de segurancga tais como relés de seguranga, Controladores Configuraveis de
Seguranga (CCS) e Controlador Logico Programavel (CLP). S&o chamados de

interfaces de seguranca. As principais caracteristicas destes sistemas de comando sao:

- Auto teste - teste funcional executado automaticamente pelo préprio dispositivo na
inicializacdo do sistema e durante determinados periodos, para verificacao de falhas e

defeitos, levando o dispositivo para uma condi¢do segura em caso de falha.

- Diversidade — aplicagdo de componentes, dispositivos ou sistemas com diferentes
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principios ou tipos, podendo reduzir a probabilidade de existir uma condi¢do perigosa. A
diversidade pode ser obtida através de dispositivos de lotes ou de fornecedores

diferentes.

- Monitoramento - funcéo intrinseca de projeto do componente ou realizada por
interface de seguranca que garante a funcionalidade de um sistema de seguranca
guando um componente ou um dispositivo tiver sua funcdo reduzida ou limitada ou

guando houver situactes de perigo devido a alteracdes nas condi¢cdes do processo.

- Redundancia - aplicacdo de mais de um componente, dispositivo ou sistema, a fim
de assegurar que havendo uma falha em um deles na execuc¢éo de sua fungéo, o outro
estard disponivel para executar esta funcdo. A redundancia pode ser aplicada através

da instalagéo de duas chaves de segurancga.

As interfaces de seguranca asseguram que os dispositivos de seguranca de uma
maquina possam falhar desde que seja respeitado o principio da falha segura.

O desempenho com relacdo a ocorréncia de defeitos, de parte de um sistema de
comando, relacionado a seguranga (denominado sistema de seguranga) é dividido em
cinco categorias (B, 1, 2, 3, 4) denominadas categorias de seguranca. A NBR
14153:1998 (anexo B) descreve um método simplificado baseado na NBR 14009:1997
(Seguranca de maquinas - principios para apreciacdo de riscos) para a selecdo de
categorias apropriadas, como ponto de referéncia para o projeto das diversas partes
relacionadas a seguranca de sistemas de comando. Este método deve ser considerado
como parte da apreciagdo de riscos estabelecido na NBR 14009:1997 e ndo como um
substituto desta NBR. O método baseia-se na severidade do ferimento, frequéncia e/ou

tempo de exposicdo ao perigo e possibilidade de evitar o perigo conforme Figura 7.
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Severidade do ferimento
51: Ferimento leve (geralmente reversivel)
52: Ferimento sério (geralmente irreversivel),

para referéncia

Frequéncia efou tempo de exposigioao perigo
F1: Raro a relativamente frequente el/ou

baixo tempo de exposigio
F2: Frequentea continuoe/ou tempo de exposigao longo

Possibilidade de evitaro perigo

P1: Possivel sobrecertas condigbes
PZ: Praticamente impossivel

+ Categoria preferencial

Figura 7 — categorizac¢éo de risco para partes de sistemas de comando relacionados a

seguranga

Fonte: NBR 14153:1998 — Seguranca de maquinas — Partes de sistemas de comando

relacionados a segurang¢a — Principios gerais para projeto, modificado

A partir das avaliagbes € possivel obter a categoria de risco, resumo dos

requisitos, comportamento do sistema e 0s principios para se atingir a seguranga

visualizado no Quadro 2.

. Principios
Categoria o Comportamento do o
Resumo de requisitos . para atingir a
1) sistema (2)
seguranga
Partes de sistemas de comando, relacionadas a | A ocorréncia de um | Principalment
seguranga e/ou seus equipamentos de protecdo, | defeito pode levar a | e
bem como seus componentes, devem ser | perda da funcdo de | caracterizado
B projetados, construidos, selecionados, montados e | segurancga. pela selecéo
combinados de acordo com as normas relevantes, de
de tal forma que resistam as influéncias componentes
esperadas.
Os requisitos de B se aplicam. A ocorréncia de um
L defeito pode levar a
Principios comprovados e componentes de
- perda da fungéo de
segurancga bem testados devem ser utilizados.
1 seguranga, porém a
probabilidade de
ocorréncia € menor
gue para a categoria
B.
Os requisitos de B e a utilizacdo de principios de | A ocorréncia de um | Principalment
2

seguranga comprovados se aplicam.

defeito pode levar a

perda da fungéo de

e
caracterizado
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Principios

Categoria . Comportamento do o
Resumo de requisitos ) para atingir a
1) sistema (2)
seguranga
A func@o de seguranca deve ser verificada em | seguranca entre as | pela
intervalos adequados pelo sistema de comando da | verificagfes. estrutura.
magquina. ~
g A perda da funcéo
de seguranca é
detectada pela
verificacao.
Os requisitos de B e a utilizacdo de principios de | Quando um defeito
seguranga comprovados se aplicam. isolado ocorre, a
. R funcdo de seguranca
As partes relacionadas a seguranca devem ser ¢ 9 ¢
. € sempre cumprida.
projetadas de tal forma que: P P
o N Alguns defeitos,
um defeito isolado em qualquer dessas partes ndo g
. - porém ndo todos,
leve a perda da funcéo de seguranca; e
3 seréo detectados.
- sempre que razoavelmente praticavel, o defeito
o . O acumulo de
Caso um defeitoisolado seja detectado.
defeitos nao
detectados pode
levar a perda da
funcéo de
seguranca.
Os requisitos de B e a utilizacdo de principios de | Quando os defeitos
seguranga comprovados se aplicam. ocorrem, a funcao de
. . seguranga é sempre
As partes relacionadas a seguranca devem ser 9 ¢ P
. cumprida.
projetadas de tal forma que: P
N Os defeitos serédo
4 - Um defeito isolado em qualquer dessas partes

nao leve a perda da funcao de seguranca; e

- 0 defeito isolado seja detectado durante ou antes
da préxima demanda da fungdo de seguranca. Se
isso ndo for possivel, 0 acimulo de defeitos néo

pode levar a perda das func¢des de seguranca.

detectados a tempo
de impedir a perda
de

das funcdes

seguranca.

(1) As categorias ndo objetivam sua aplicacdo em uma sequéncia ou hierarquia definidas, com relagéo

aos requisitos de seguranca.

(2) A apreciagdo dos riscos indicard se a perda total ou parcial da(s) funcao(6es) de seguranca,

consequente de defeitos, € aceitavel.

Quadro 2 - indice de requisitos por categorias

Fonte: ABNT — NBR 14153:1998:1998 — Seguran¢a de maquinas — Partes de sistemas

de comando relacionados a seguranca — Principios gerais para projeto, modificado
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Se a categoria de seguranca requerida para um sistema de seguranca que sera
instalado em uma maquina for 4, a interface de seguranca devera necessariamente ter
as caracteristicas de auto teste, diversidade, monitoramento e redundancia. As
maquinas para panificacdo e confeitaria (amassadeira, batedeira, cilindro de
panificacdo, modeladora, laminadora, fatiadora de pdes e moinho para farinha)
constantes no Anexo VI da NR 12 sdo normas tipo C, nas quais as categorias de risco

(categoria 4) ja foram estabelecidas.

5.4 Tipos de Sistemas de Seguranca

Sistemas de seguranca sdo medidas de protecado coletiva e podem ser de dois
tipos: protecbes e dispositivos de seguranca. Considera-se protecdo o0 elemento
utilizado para prover seguranca por meio de barreira fisica classificando-se em:

Protecao fixa - que deve ser mantida em sua posicdo de maneira permanente (solda) ou
por elementos de fixagédo (parafusos, porcas, rebites, parafusos one way) e sé permitam
sua remogao ou abertura com o uso de ferramentas. O parafuso one way foi
desenvolvido para impedir a remoc¢éo do elemento de fixagéo, dificultando a burla. visto
gue permitem apenas o torque no sentindo de entrada. As Figura 8, Figura 9 e Figura 10,

exibem diversos elementos de fixagao.

cabeca COrpo

SN o

Figura 8 — Parafuso sextavado com rosca mecéanica

Fonte: www.fazfacil.com.br
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Figura 9 — Porcas diversas

Fonte: www.royalmaquinas.com.br, www.ipabrac.com.br e www.ciser.com.br, modificado

Figura 10 - Parafuso one way

Fonte: www.portuguese.alibaba.com

- Protecio moével — E aquela que pode ser aberta sem o uso de ferramentas,
geralmente ligada por elementos mecénicos a estrutura da maquina ou a um elemento
fixo préximo, e deve associar-se a dispositivos de segurancga (neste caso, dispositivo de
intertravamento). A protecdo deve ser mével quando o acesso a uma zona de perigo for
requerido uma ou mais vezes por turno de trabalho (jornada integral realizada pelo
operador da maquina), observando-se que: a protecao deve ser associada a um
dispositivo de intertravamento quando sua abertura ndo possibilitar o acesso a zona de

perigo antes da eliminag&o do risco.

A abertura da protecdo de uma modeladora interrompe imediatamente o
movimento dos rolos rotativos, impedindo que o operador acesse a zona de perigo
(rolos rotativos) antes da eliminacdo do risco. A Figura 11 exibe a protecdo movel

intertravada instalada em uma modeladora.
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Figura 11 - Modeladora com prote¢do mével intertravada.
Fonte: Autor

A protecao deve ser associada a um dispositivo de intertravamento com bloqueio
qguando sua abertura possibilitar 0 acesso a zona de perigo antes da eliminagdo do
risco. Neste caso, a abertura da protecdo deve ser associada a um bloqueio de modo
gque o operador somente tenha acesso a zona de perigo apdés a cessacdo do
movimento. A abertura da protecdo de uma maquina de lavar industrial deve
interromper o movimento dos tambores. No entanto, 0 movimento dos tambores nao
cessa imediatamente. Deste modo, a protecdo deve estar associada a um bloqueio, isto

€, um mecanismo que impeca a abertura da protecdo antes da eliminacéo do risco.

As maquinas dotadas de protecdo moével intertravada devem operar somente
guando as protecOes estiverem fechadas, paralisar suas fungdes perigosas quando as
protecdes forem abertas e garantir que o simples fechamento da protecdo néo inicie as
funcbes perigosas das maquinas, visto que o acionamento de maquina que foi
paralisada por falha ou situacdo anormal de trabalho deve ser precedido de rearme. As
Figura 12 e Figura 13 exibem um cilindro de panificacdo com a protecdo movel

intertravada fechada e aberta respectivamente.
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Figura 12 - Protecao mavel intertravada fechada - cilindro de panificacao

Fonte: Autor

Figura 13 - Protecdo mével intertravada aberta - cilindro de panificag&o
Fonte: Autor

As prote¢Bes devem cumprir suas funcdes durante a vida util da maquina, ser
constituidas de materiais resistentes (robustas), fixacdo firme, ndo criar pontos de
esmagamento ou agarramento, ndo possuir extremidades e arestas cortantes, resistir
as condicbes ambientais do local, impedir que possam ser burladas, proporcionar
condicbes de higiene e limpeza, impedir o acesso a zona de perigo, permitir as
intervencdes necessarias e ndo acarretar riscos adicionais. As protecdes ndao podem
ser itens opcionais. A Figura 14 exibe uma modeladora cuja protecdo ndo impede o

acesso a zona de perigo do equipamento.
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Figura 14 - Protecao em modeladora que ndo impede o0 acesso a zona de perigo da maquina.

Fonte: Autor

A NBR NM 213-1:2000 considera zona perigosa qualquer zona dentro e ou em
redor de uma maquina, onde uma pessoa fica exposta a um risco de lesdo ou dano a
salude. Pode-se citar como exemplo de zona perigosa de maguina as transmissdes de
forca e os pontos de operagdo. O ponto de operagdo em uma serra fita € a zona de
corte. A Figura 15 exibe a zona de corte de uma serra fita e a Figura 16mostra a zona

perigosa da serra fita.

Figura 15 - Zona de Corte em serra fita

Fonte: www.clicasorocaba.com.br
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Figura 16 - Zona perigosa da serra fita.

Fonte: www.suinoculturaindustrial.com.br

As transmissdes de forca devem ser protegidas, pois constituem zona perigosa
das maquinas. Os elementos de transmisséo transmitem for¢ca e movimento de uma
parte do sistema para outra. Pode-se citar como transmissdo de forga de maquinas o
conjunto correia e polia, engrenagens, coroas e parafusos sem fim, rodas dentadas e
correntes. As Figura 17, Figura 18, Figura 19 e Figura 20 representam tipos de
transmissfes de forca. As Figura 21 e Figura 22 exibem as transmissdes de forga em
um cilindro de panificacdo e uma modeladora respectivamente. Ressalta-se que nestas

figuras as prote¢fes foram retiradas para facilitar a visualizagéo.

Figura 17 - Conjunto correia e polia

Fonte: www.ebah.com.br

Figura 18- Engrenagens
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Fonte: www.ebah.com.br

Figura 19 - Parafuso sem fim e coroa

Fonte: www.marwil.com.br

Figura 20 - Roda dentada e corrente

Fonte: www.americaparts.net
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Figura 21 - Transmisséo de for¢a em cilindro de panificacao

Fonte: Autor

Figura 22 - Transmissé&o de forca em modeladora

Fonte: Autor

As transmissGes de forca acessiveis ou expostas devem ser dotadas de

protecOes fixas ou moveis intertravadas que impegam 0 acesso por todos os lados, isto

€, devem estar enclausuradas. A Figura 23 exibe a transmisséo for¢a de um cilindro de

panificacdo que se encontra exposta.
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- | Transmissao de forga

Figura 23 - Transmissao de for¢ca exposta em cilindro de panificagao

Fonte: Autor

5.5 Distancia de Seguranca

A eliminag&o de grande parte dos riscos de origem mecéanica pode ser obtida na
concepgdo das maquinas através do conceito de distancia de segurancga. As distancias
de seguranca permitem a utilizagdo de protecdes fixas (barreira fisica) que impedem o
acesso a zona de perigo da maquina. Essas protegfes, que utilizam distancias de
seguranca para impedir 0 acesso a zonas de perigo sdo solugfes simples e de baixa
custo. Os principais fatores a serem considerados para uma protecao eficaz utilizando o
conceito de distancia de seguranca sdo a acessibilidade a area de perigo pelo corpo
humano ou partes dos membros do corpo humano, as dimensfes antropométricas do
corpo humano ou de partes deste e as dimensfes das zonas perigosas. A Figura 24
representa as distancias de seguranca para impedir 0 acesso as zonas de perigo pelos

membros superiores:
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Ponta
do dedo
4<8<6 >10 25 >5
6<B<8 > 20 215 > 15
8<e<10 >80 >25 > 20
10<e<12 >100 >80 > 80
Dedo até a 12<@<20 >120 >120 >120
articulagado
¢om a mao dS e
20<e<30 >850* 2120 >120
30<e<40 > 850 > 200 2120
Brago até
a juncdo
como
ombro

40<e<120 =830 = 850 2 850

*

Se o comptimento da abertura em forma de fenda é
< 65mm, o polegar da mao atuara como um limitador e, assim,
a distancia de seguranga poderé ser reduzida para 200mm.

Fonte; ABNT NBRNM-ISO 13852 - Seguranga de Maquinas - Distancias de seguranga para impedir 0 acesso a
zonas de perigo pelos membros superiores.

Figura 24 - Distancias de seguranca

Fonte: ABNT NBR NM- ISO 13852-Seguranc¢a de maquinas-Distancias de seguranca para

impedir 0 acesso a zonas de perigo pelos membros superiores, modificada.



As Figura 25 e Figura 26 demonstram dois moinhos para farinha. O moinho da
Figura 25 ndo possui protecdo, possibilitando a insercdo dos membros superiores. No
moinho da Figura 26, 0 acesso ao dispositivo de moagem (zona perigosa da maquina) é
dotado de protecdo (funil) que garante por meio de distanciamento (distancia de

seguranca) e geometria construtiva a ndo insercéo de partes do corpo do operador.

Figura 25 - Moinho sem prote¢&o

Fonte: Autor

Figura 26 - Moinho com protecéo

Fonte: Autor

Dispositivos de seguranga sdo 0s componentes que, por si s, ou interligados a

protecdes, reduzem os riscos de acidentes. S&o classificados em:

Comandos elétricos ou interfaces de seguranca — Sao responsaveis por realizar o

monitoramento, verificando a interligacdo, posicdo e funcionamento de outros
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dispositivos do sistema e impedindo a ocorréncia de falha que provoque a perda da
funcdo de segurancga. S&o exemplos os relés de seguranga, controladores configuraveis
de seguranga (CCS) e controlador légico programavel (CLP) de seguranca. Sao
denominados interfaces de seguranga por serem utilizados no monitoramento de
chaves de seguranga, cortina de luz, scanner, dispositivo de parada de emergéncia,
bimanual e calgos mecéanicos. Suas caracteristicas s&o: autoteste, diversidade,

monitoramento e redundancia; a Figura 27 exibe relés de seguranca.

Figura 27 - Relés de seguranca

Fonte: www.phoenixcontact.com.br

Os controladores configuraveis de seguranca (CCS) sdo equipamentos
eletrbnicos computadorizados (hardware) que usam memoria configuravel para
armazenar e executar internamente instrucées e funcbes especificas de um programa
(software) controlando e monitorando entradas e saidas de seguranca de maquinas ou

processos; a Figura28 exibe um CCS.
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Figura28- Controlador Configuravel de Seguranca
Fonte: http://safetycontrol.ind.br

Os controladores légicos programaveis (CLP) sédo equipamentos eletrdnicos
computadorizados (hardware) que utilizam memadria programavel para armazenar e
executar internamente instrucdes e funcdes especificas de um programa (software)
controlando e monitorando entradas e saidas de seguranca de maquinas ou processos;
a Figura 29 mostra um CLP de seguranca.

Figura 29 — Controlador Logico Programavel de Seguranca

Fonte: Manual treinamento seguranca ACE Schmersal, 2009

Dispositivos de intertravamento - Possuem a finalidade de impedir o funcionamento de
elementos da maquina sob condi¢cdes especificas, como, por exemplo, a protecao
moével aberta. O intertravamento pode ser obtido por chaves de seguranca
eletromecénicas, chaves de seguranca magnéticas, chaves eletrbnicas codificadas e
sensores indutivos de seguranca. A chave de seguranca eletromecénica é um
dispositivo utilizado em uma protecao para interromper 0 movimento de perigo e manter
a maquina fora de funcionamento enquanto a protecdo estiver aberta. Atua por contato

direto (mecanico) e deve ter principio de acéo e ruptura positiva. As Figura 30 e Figura
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31 mostram uma chave de seguranga eletromecénica tipo 1 e tipo 2 respectivamente.

Figura 30 - Chave de seguranca eletromecanica tipo 1

Fonte: www.I2w.ind.br

Figura 31 - Chave de seguranca eletromecanica tipo 2
Fonte: http://choice.codemix.com.br

A acao positiva ocorre quando um componente mecanico moével inevitavelmente
move outro componente consigo, por contato direto ou através de elementos rigidos, o

segundo componente é dito atuado de modo positivo, ou positivamente, pelo primeiro.

A ruptura positiva € uma operacdo de abertura positiva de um elemento de
contato, isto €, a efetivacdo da separacdo de um contato ocorre como resultado direto
de um movimento especifico do atuador da chave do interruptor por meio de partes nao
resilientes (ndo dependentes da acdo de molas). A chave de seguranga eletromecéanica

deve ser instalada utilizando-se o principio de acdo e ruptura positiva de modo a
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garantir a interrupcdo do circuito de comando elétrico quando a protecédo for aberta. O

simbolo de acéo de ruptura positiva € um circulo com uma seta exibido na Figura 32.

Figura 32 - Simbolo de ruptura positiva
Fonte: Autor

As chaves de seguranca tipo 1 sdo formadas apenas pela unidade base ou
corpo. Nas chaves de seguranca tipo 2 (dois elementos — unidade-base ou corpo e
atuador), a chave e o atuador sdo dois elementos que se juntam ou se separam durante
0 acionamento da protecdo. Quando a protecdo for aberta, o atuador separa-se da
unidade base. Neste processo, os contatos NF (normalmente fechados) abrem de forma
forcada. As chaves de segurangca devem ter acdo e ruptura positiva, duplo canal,
contatos normalmente fechados, isto €, ligados de forma rigida enquanto a protecao
estiver fechada e devem ser monitoradas por interface de seguranca para a deteccao
de falhas elétricas. A adocdo de chaves de segurangca com caracteristica de ruptura
positiva garante a abertura dos contatos normalmente fechados quando a chave é
acionada pelo atuador. A Figura 33 mostra o mecanismo de acdo de ruptura positiva

para chave eletromecanica tipo 2 e tipo 1.

Chave tipo 2 com ruptura Positiva

Chave tipo1 comruptura positiva
'IJ-I' T"

Figura 33 — Mecanismo de acao de ruptura positiva para chave eletromecénica tipo 2 e

tipo 1.

Fonte: Fonte: Manual treinamento seguranca ACE Schmersal, 2009
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Uma chave de seguranca eletromecénica tipo 2 com ruptura positiva possui um
ou mais contatos normalmente fechado acoplados ao atuador da chave por meio de
dispositivos ndo resilientes, de modo que a abertura plena desses contatos
normalmente fechados é alcancada quando o atuador é movido até o ponto de ruptura
positiva, através da abertura da protecdo. Nos contatos normalmente fechados,
enguanto a protecao esta fechada, os contatos estéo fechados e o atuador encontra-se
desacionado. A abertura da protecdo provoca o acionamento do atuador e a
consequente abertura dos contatos. A NR 12 determina que, quando adotada chave de
seguranca eletromecénica devera haver redundéancia, isto é, duas chaves por
intertravamento. Esse requisito é devido a caracteristica da chave eletromecénica, em
gue uma falha mecanica leva a duas falhas do sinal elétrico, levando a perda da funcao
de seguranca. A Figura 34 mostra a representacdo esquematica de contatos

normalmente fechado e normalmente aberto.

Chave Impulso Desacionado Acionado
T T
MNA e R
g T T
P e

Figura 34 — Representagdo esquematica de contatos normalmente fechado e normalmente
aberto

Fonte: www.ebah.com.br

A chave de seguranca magnética atua sem contato fisico (mecanico). Utiliza o
principio do campo eletromagnético. A Figura 35 exibe uma chave de seguranca

magnética.
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Figura 35 - Chave se seguranca magnética
Fonte: Manual treinamento seguranca ACE Schmersal, 2009

A Figura 36 representa uma chave de seguranca magneética instalada em cilindro

de panificagéo.

4

Figura 36 - Chave de seguranga magnética em cilindro de massa
Fonte: Autor

- Sensores de seguranca - Sao dispositivos detectores de presenca mecénicos e
nao mecanicos, que atuam quando uma pessoa ou parte do seu corpo adentra a zona
de perigo de uma maquina ou equipamento, enviando um sinal para interromper ou
impedir o inicio das funcbes perigosas. Podem ser: cortinas de luz, detectores de
presenca optoeletronicas, laser de multiplos feixes, barreiras 6ticas, monitores de area,
scanners, batentes, tapetes e sensores de posi¢cdo. A cortina de luz € um dispositivo
gue produz uma cortina de luz infravermelha que supervisiona a area util compreendida
entre as unidades de transmisséo e recep¢do. Se essa area for invadida, uma saida de
sinal em canal duplo comandara a parada da operacdo da maquina. Scanner é um
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dispositivo optoeletrénico que usa reflexdo difusa da luz de laser infravermelha emitida
para determinar a intrusdo de uma pessoa em uma area definida. O transmissor e 0
receptor séo instalados no mesmo dispositivo. Um espelho de deflexdo rotativo emite
periodicamente pulsos de laser infravermelho em uma determinada area angular para
criar um campo de deteccdo de duas dimensdes. A luz refletida é processada pelo
dispositivo que envia um sinal de parada da maquina se for determinado que um objeto
estd dentro do campo de detecgdo pré-configurado. As Figura 37 e Figura 38 exibem

sensores de seguranca do tipo cortina de luz e scanner respectivamente.

Figura 37 - Cortina de luz

Fonte: http://www.instrutech.com.br/cortinas.htm

PFLF

P
77

e

Figura 38- Scanner

Fonte: http://www.ab.com
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- Vélvulas e blocos de seguranca ou sistemas pneumaticos e hidraulicos. Séo

utilizadas em prensas e similares.

- Dispositivos mecéanicos - Dispositivo que tem por fungdo inserir em um
mecanismo um obstaculo mecanico (escora, calco etc.), capaz de se opor pela sua
propria resisténcia a qualquer movimento. S&o exemplos: dispositivos de retencao,
limitadores e empurradores. O calgo mecénico utilizado nas prensas nas atividades de
manutencdo e o dispositivo empurrador (braco articulado vertical) da serra fita séo

dispositivos mecénicos. A Figura 39 mostra o dispositivo empurrador da serra fita.

Empurrador

Figura 39 - Dispositivo empurrador da serra fita
Fonte: Autor

- Dispositivos de validagdo — S&o dispositivos suplementares de comando operados
manualmente, que, quando aplicados de modo permanente, habilitam o dispositivo de
acionamento da maquina tais como chaves seletoras bloqueéveis e dispositivos

bloqueaveis.
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6. INSTALACOES E DISPOSITIVOS ELETRICOS NAS MAQUINAS

Um item de grande importancia na concepcdo das maquinas diz respeito as
instalacBes e aos dispositivos elétricos. Assim as instalacdes e os dispositivos elétricos
nas maguinas devem ser projetados e mantidos de modo a prevenir, por meios seguros,
0os perigos de choque elétrico, incéndio, explosdo. Um bom dimensionamento e
manutencgédo das instalacdes elétricas proporcionam uma melhor distribuicdo das cargas
e evitam exposi¢ao de partes energizadas, maus contatos, curto-circuito, sobretensoes,
aquecimentos nocivos, incéndios e explosdes. As carcacgas, involucros, blindagens ou
partes condutoras das maquinas que nado fagcam parte dos circuitos elétricos, mas que
possam ficar sob tensdo devem ser aterradas. O aterramento deve ser devidamente
projetado, dimensionado e executados. Tem como objetivo desviar a corrente do ser
humano em caso de contato, facilitar a passagem da corrente elétrica indesejada para a

terra e evitar danos materiais.

As instalagfes elétricas que estejam ou possam estar em contato direto ou
indireto com &gua ou agentes corrosivos devem ser projetadas com meios e
dispositivos que garantam sua blindagem, estanqueidade, isolamento e aterramento, de
modo a prevenir a ocorréncia de acidentes. As maquinas de padaria e agougue estao
em contato direto com agua seja pela utilizagdo no processo (insercdo de agua nas
amassadeiras para a fabricacdo da massa) seja no processo de limpeza das maquinas.
A Figura 40 mostra uma instalacdo elétrica com presenca de umidade, sem protecéo

contra choque, sem restricdo a acesso e sem sinalizacao.

Figura 40 - Instalacéo elétrica com presenga de umidade.

Fonte: Autor
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6.1 Quadros Elétricos

Em conformidade com a NR 12, os quadros de energia das maquinas e
equipamentos devem:

- Possuir porta de acesso, mantida permanentemente fechada, para evitar a
entrada de poeira de farinha, objetos, insetos, umidade. Esta medida aumenta a
seguranca e vida util dos componentes. A Figura 41 mostra um quadro elétrico aberto e

um quadro elétrico fechado.

Figura 41 - Quadro elétrico aberto (esquerda) e Quadro elétrico fechado (direita)
Fonte: Autor

A Figura 42 exibe um quadro elétrico sem protecdo e sem identificacdo dos
circuitos em um forno de panificacéo.
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Figura 42 — Quadro elétrico aberto em forno de panificagédo
Fonte: Autor

A Figura 43 exibe um quadro elétrico em um cilindro de panificagao.

Figura 43 - Quadro elétrico em cilindro de panificacao.

Fonte: Autor
Os quadros elétricos devem ainda atender as determinagfes da NR 12:

- Possuir sinalizagdo quanto ao perigo de choque elétrico e restricdo de acesso por

pessoas ndo autorizadas.

- Ser mantidos em bom estado de conservacdo, limpos e livres de objetos e

ferramentas;

- Possuir protecao e identificacdo dos circuitos para impedir contatos com as partes

energizadas e facilitar a inspe¢céo e manutengéo.

- Atender ao grau de protegcdo (IP — ingress protection) adequado em fung¢éo do
ambiente de uso. O IP define um indice ou grau de protecdo em fun¢cdo do homem e
meio ambiente. E uma representacdo numérica com dois algarismos que identificam as
caracteristicas do invélucro quanto a penetracéo de objetos solidos ou liquidos da forma
abaixo descrita:

1° (primeiro) algarismo - determina o grau de protecdo dos equipamentos, quanto a
objetos sélidos:

0 - n&o protegido;

1 - protegido contra objetos so6lidos com diametro maior que 50 mm (cinquenta

milimetros);
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2 - protegido contra objetos sélidos com didmetro maior que 12 mm (doze

milimetros);

3 - protegido contra objetos sélidos com diametro maior que 2,5 mm (dois

milimetros e meio);

4 - protegido contra objetos solidos com diametro maior que 1 mm (um

milimetro);
5 - protegido contra poeira;
6 - totalmente protegido contra poeira;

2° (segundo) algarismo - determina o grau de protecdo dos equipamentos, quanto a

entrada de agua:
0 - ndo protegido;
1 - protegido contra quedas verticais de gotas d'agua;

2 - protegido contra quedas verticais de gotas d'dgua para uma inclinacdo

maxima de 15° (quinze graus);

3 - protegido contra 4gua aspergida de um angulo de +/- 69° (mais ou menos

sessenta e nove graus);
4 - protegido contra projecfes d'agua;
5 - protegido contra jatos d'agua;
6 - protegido contra ondas do mar ou jatos potentes;
7 - protegido contra imersao;
8 - protegido contra submersao.

As chaves de seguranca possuem em seu involucro a indicacdo do grau de
protecdo IP para a qual foi projetada para resistir a penetracéo de soélidos e liquidos. A
indicacdo é composta de 2 algarismos, sendo o primeiro relacionado a penetracao de
sOlidos e o segundo algarismo, a penetracdo de liquidos. Segundo NBR IEC
60529:2005, uma chave de seguranga que possui 0 grau de protecdo IP 67 esta

totalmente protegida contra poeira e imersao.

Outro exemplo de dispositivo com indicacdo do grau IP € o botdo de parada de
emergéncia de maquinas utilizadas em padaria tal como o cilindro de massa com IP 66.
Durante o processo de cilindrar massa ha a utilizacdo de farinha e a limpeza do
equipamento é realizada com agua. O IP 66 garante que o dispositivo esta totalmente

protegido contra poeira e jatos potentes de agua.
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As instalacOes elétricas das maquinas e equipamentos devem possuir dispositivo
protetor contra sobre corrente e contra sobre tensdo. Pode citar como dispositivos
utilizados contra sobre corrente os fusiveis e os disjuntores e contra sobre tensdo os
estabilizadores de tensdo, aterramentos, descarregadores de sobretensdo, etc.
Conforme NBR 5410:2004, as pessoas, 0s animais domésticos e os bens devem ser
protegidos contra as consequéncias prejudiciais devidas a uma falta elétrica entre as
partes vivas de circuitos com tensdes nominais diferentes e a outras causas que
possam resultar em sobre tensbes (fenbmenos atmosféricos, sobretensdes de

manobra, etc.).

Quando a alimentagéo elétrica possibilitar a inversédo de fases de maquina que
possa provocar acidentes de trabalho, deve haver dispositivo monitorado de detecgéo
de sequéncia de fases ou outra medida de protecdo de mesma eficacia. A inversdo de
fases pode ocorrer no cilindro de massa acarretando a inverséo no sentido de giro dos
cilindros. Esta inversédo pode ser evitada utilizando dispositivo adequado tal como o relé
de sequéncia de fase que s6 vai funcionar na fase para o qual foi projetado. Este relé
desliga o sistema sob protecdo sempre que a rede monitorada estiver com a fase
invertida; a Figura 44 mostra um relé de sequéncia de fase.

Modo de uncionamenty

R
Figura 44 - Relé de sequéncia de fase
Fonte: www.safetycamp.com.br
Sao proibidas nas maquinas e equipamentos:

- A utilizacdo de chave geral como dispositivo de partida e parada, pois em caso de
falta de energia e no retorno desta, a chave geral ndo impede o funcionamento da
maquina. As Figura 45 e Figura 46 exibem uma chave geral como dispositivo de partida

de cilindro de panificacéo;
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Chave Geral

Figura 45 - Chave geral como dispositivo de partida de maquina

Fonte: Autor

Chave Geral

Figura 46 - Chave geral como dispositivo de partida de cilindro de panificacao
Fonte: Autor

- A utilizacdo de chaves tipo faca nos circuitos elétricos, pois podem provocar riscos
de contato com partes energizadas e expostas e riscos de centelhamentos. Se a chave
tipo faca for montada em posicdo errada (cabeca para baixo), o acionador retorna por
gravidade, energizando indevidamente o circuito, com o acionamento indesejado da

maquina;

- Manter as partes energizadas expostas, pois podem provocar choque elétrico.
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7. ARRANJO FiSICO, INSTALACOES DAS MAQUINAS,
SINALIZACAO DE SEGURANCA E MANUAIS

Nos locais de instalagbes de maquinas e equipamentos, as areas de circulagcdo
devem ser devidamente demarcadas e em conformidade com as normas técnicas
oficiais. Conforme a NBR 7195:1995 (Cores para seguranca), devem ser adotadas as

seguintes cores:

- Branca: faixas para demarcar passadicos, passarelas e corredores pelos quais

circulam exclusivamente pessoas.

- Amarela: faixas de circulagdo conjunta de pessoas e empilhadeiras, maquinas de
transporte de cargas e etc. A cor amarela € utilizada também para a delimitacdo de

areas destinadas a armazenagem.

Para as protecdes fixas e moOveis deve ser adotada a cor amarela e para a
comunicagdo de paralisacdo e bloqueio de seguranca para manutencdo a cor azul. A
inviabilidade técnica relacionada a legislagdo Sanitaria elide a necessidade de adogao

de cor amarela nas maquinas de padaria.

A Figura 47 mostra uma batedeira com protecdo em aco inox devido a
inviabilidade técnica de utilizacdo de cor.

Figura 47 - Protecdo da batedeira em aco inox - inviabilidade técnica de utilizacao de cor

Fonte: Autor
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As vias principais de circulagéo nos locais de trabalho e as que conduzem as
saidas devem ter no minimo 1,20 m (um metro e vinte centimetros) de largura e devem
ser mantidas permanentemente desobstruidas. A NR 12 atual ndo mais determina a
distancia minima entre maquinas, informando que esta distancia deve garantir a
seguranca dos trabalhadores nas diversas atividades (operac¢édo, manutencdo, limpeza)
e a movimentacdo dos segmentos corporais. Com relacdo aos espacos ao redor de

maquinas estes devem ser adequados ao tipo de operacéo.

E muito comum encontrar em agougues o operador de serra fita posicionando de
costas para uma via de circulacdo. O operador de serra fita deve manter-se de costas
para uma area na qual ndo haja a circulagdo de pessoas e a area ao redor da maquina
deve estar desobstruida. Este procedimento evita acidentes, visto que o agougue € um
local escorregadio. As Figura 48 e Figura 49 exibem respectivamente a posicao
incorreta e a posicao correta de instalagcéo da serra fita.

Figura 48 — Posicéo incorreta de instalacdo da serra fita

Fonte: Sindicato dos Comerciarios de Sao Paulo

Figura 49 — Posicdo correta de instalacdo da serra fita

Fonte: Sindicato dos Comerciarios de Sao Paulo
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As maquinas moveis que possuem rodizios, tais como modeladoras e fatiadora
de paes, dois deles devem possuir travas para impedir que as mesmas movam-se,

podendo causar acidentes. A Figura 50 apresenta os rodizios em uma modeladora.

Rodizios

Figura 50 - Rodizios em modeladora

Fonte: Autor

As maquinas devem possuir sinalizagdo de seguranca para advertir 0s
trabalhadores e terceiros sobre os riscos a que estdo expostos. Esta sinalizacdo
compreende a utilizagdo de cores, simbolos, inscri¢des, sinais luminosos ou sonoros
entre outros. As inscricoes devem ser legiveis e na lingua portuguesa e indicar
claramente o risco e a parte da maquina ou equipamento a que se referem. Nao podem
utilizar somente a palavra perigo. As Figura 51, Figura 52, Figura 53 e Figura 54 exibem

sinalizacBes de seguranca através de inscri¢ao.

Figura 51 — Sinalizacdo de seguranca em moedor de carne
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Fonte: Autor

QUINA ENQUANTO VOCE Néf ESTIVER TREINADO E

PARTES CORTANTES, NUNCA COLOQUE A MAO
OR DA MESMA, OU EM PARTES GIRANTES COM A

Figura 52 — Detalhe da sinaliza¢édo de seguran¢ca em moedor de carne

Fonte: Autor

QUE AS LAMINAS EXPOSTA!
LTAR SEVEROS CORTES

Figura 53 — Sinalizacdo de seguranca em fatiador de pées

Fonte: Autor

Sinalizacéo

Figura 54 - Sinalizac@o de seguranca por inscricdo em cilindro de panificacao

Fonte: Autor
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As maquinas novas (fabricadas a partir da vigéncia da NR 12 em 24 de
dezembro de 2010) devem conter placa de identificacdo contendo: razdo social, CNPJ
(Cadastro Nacional de Pessoa Juridica) com o endereco do fabricante ou importador,
informacé&o sobre o tipo, modelo e capacidade, nUmero de série ou identificacdo e ano
de fabricacdo, nimero de registro do fabricante ou importado no CREA (Conselho

Regional de Engenharia e Agronomia) e o peso da maquina.

As maquinas devem possuir manual de instrucdes fornecido pelo fabricante ou
importador com informacao relativa & seguranca. Segundo a NR 12, item 12.127 "a e
b, os manuais devem ser escritos na lingua portuguesa e devem ser objetivos e
claros. A NR 12 cita de forma taxativa das informagfes que devem estar nos manuais.
No caso de maquinas fabricadas ou importadas antes da vigéncia da NR 12 (publicacdo
no Diario Oficial da Unido em 24 de dezembro de 2010), algumas informacdes foram
excluidas. Os manuais, quando inexistentes ou extraviados, devem ser reconstituidos

pelo empregador, sob a responsabilidade de profissional legalmente habilitado.

8. DISPOSITIVOS DE PARTIDA, ACIONAMENTO E PARADA DE
MAQUINAS

As maquinas para entrarem em funcionamento devem ser inicialmente
energizadas através de dispositivos de partida. Estes dispositivos de partida ndo podem
colocar a maquina em efetivo funcionamento, sendo necessarios dispositivos de
acionamento para a funcdo citada. Os dispositivos de parada interrompem o
funcionamento da maquina em situacdes normais de operacao. A Figura 55 apresenta
uma chave magnética com dispositivo de acionamento e de parada. A Figura 56 mostra

uma batedeira com dispositivo de partida, acionamento e parada.

Figura 55 - Chave magnética com dispositivo de acionamento (verde) e parada (vermelho)
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Fonte: www.shopdomecanico.com.br

Acionamento

Partida

Parada

Figura 56 - Batedeira com dispositivo de acionamento (verde), parada (vermelho) e dispositivo

de partida (vermelho com fundo amarelo).

Fonte: Autor

Estes dispositivos devem ser projetados, selecionados e instalados de modo

que:
- Nao se localizem em suas zonas perigosas das maquinas;

- Possam ser acionados ou desligados em caso de emergéncia por outra pessoa
gue ndo seja o operador;

- Impecam acionamento ou desligamento involuntario pelo operador ou por

gualquer outra forma acidental.

A Figura 57 mostra um dispositivo de ligar/desligar a maquina que permite o

acionamento acidental.
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Liga/desliga

Figura 57 - Dispositivo de ligar/desligar a maquina permite o acionamento acidental
Fonte: Autor

- Nao acarretem riscos adicionais, tais como riscos de choque elétrico, quinas vivas

e cortantes;

A Figura 58 exibe um dispositivo de ligar em modeladora com risco de choque

elétrico.

Liga/desliga

Figura 58 - Dispositivo de ligar com risco de choque elétrico

Fonte: Autor
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- N&o possam ser burlados com moedas, pedagos de metal, grampos entre outros.

Os comandos de acionamento das maquinas devem possuir dispositivos que
impecam seu funcionamento automatico ao serem energizadas. A utilizagdo de chave
seccionadora ndo impede o funcionamento de uma maquina quando o circuito elétrico é
energizado e o dispositivo encontra-se na posi¢ao ligado. No caso de falta de energia e
posterior retorno, a maguina nao deve voltar a funcionar automaticamente, devendo ser
utilizados contatores para esta fungdo. A Figura 59 mostra trés chaves seccionadoras

também conhecidas como chave geral ou Lombard .

Figura 59 - Chaves seccionadoras

Fonte: www.eletricajmt.com.br

Conforme anexo VI da NR 12, o circuito elétrico do comando da partida e parada
do motor elétrico de amassadeiras, batedeiras, cilindros de panificagdo, modeladoras,
laminadoras, fatiadora de pédes e moinho para farinha de rosca devem possuir no
minimo, dois contatores com contatos positivamente guiados, ligados em série,
monitorados por interface de seguranca. Os dois contatores permitem a redundéancia do

circuito elétrico citado.
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9. DISPOSITIVOS DE PARADA DE EMERGENCIA

Sado dispositivos destinados a evitar situacfes de perigos latentes (antes de
acontecer) e existentes. Aplicados em todas as maquinas ou equipamentos
estacionarios (inclusive méveis) em que o dispositivo de parada de emergéncia
possibilite impedir o aumento ou reduzir o risco existente (geralmente médio a alto) a
pessoas e danos a maquina ou ao trabalho em andamento. Devem ser selecionados e
instalados conforme os preceitos da NBR 13759:1996 - Seguranca de maquinas -
Equipamentos de parada de emergéncia - Aspectos funcionais - Principios para projeto.

Conforme NBR 13759:1996, a parada de emergéncia deve funcionar como:

- Parada de categoria O: parada por imediata remocéo da energia dos atuadores da
maquina (motores e cilindros pneumaticos e hidraulicos) ou desconexdo mecéanica

(embreagem) entre os elementos de risco e os correspondentes atuadores da maquina;

- Parada de categoria 1: uma parada controlada, com fornecimento de energia aos
atuadores da maquina, necessaria para se atingir a parada e, entdo, quando a parada é

atingida, a energia é removida.

Devem possuir fundo amarelo e botdo vermelho com botéo azul para reset, sua
instalacdo deve prever um botdo a cada ponto perigoso da maquina (NBR 13759:

1996); a Figura 60 exibe um botdo de parada de emergéncia.

Figura 60 - Botdo de parada de emergéncia.
Fonte: http://www.thscomponentes.com.br

A Figura 61 exibe dois botfes de parada de emergéncia em uma amassadeira.
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Figura 61 - Amassadeira com dois botGes de parada de emergéncia
Fonte: Autor
Caracteristica dos dispositivos de parada de emergéncia:
- Devem ser instalados em locais de facil acesso e visualizacao;
- N&o podem ser utilizados como dispositivos de parada de maquinas;
- Devem permanecer desobstruidos;
- Devem suportar as condigBes de operagao previstas tais como vibracdo e poeira;

- Devem ser usados como medida auxiliar ndo podendo ser alternativa a medidas

adequadas de protecdo ou a sistemas automaticos de seguranca;

- Devem provocar a parada da operacdo ou processo perigoso em periodo de

tempo tao reduzido quanto tecnicamente possivel, sem provocar riscos suplementares;

- Devem possuir acionadores projetados para facil atuacdo do operador e outros

em caso de emergéncia;

- Devem prevalecer sobre todos os comandos;

- Devem ser mantidos sob monitoramento por meio de interface de seguranca;
- Devem ser mantidos em perfeito estado de funcionamento;

- Quando acionado deve haver retencdo do atuador;

- O desacionamento somente deve ser possivel através de acdo manual

intencionada sobre o acionador e ndo pode dar inicio ao funcionamento da maquina.
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A Figura 62 apresenta um exemplo de circuito de parada de emergéncia.

) (6] CONTATOR m CONTATOR

N T[]

: I

CONTROLE
DA
MAQUINA

Figura 62 - Exemplo de circuito de parada de emergéncia
Fonte: Manual treinamento seguran¢ca ACE Schmersal, 2009, modificado

O acionamento do botdo de parada de emergéncia (acionador) gera o sinal de
parada para o controle da maquina (bloco interno do botdo de emergéncia). Os
elementos de controle de poténcia (contatores) agem sobre o atuador da maquina
(motor) para cessar o movimento. O sistema de controle (comando) esta relacionado a
funcdo seguranca da maquina e por isso deve ser monitorado por interface de
seguranca (relés de seguranga, CCS seguranca ou CLP de seguranga). O esquema
apresentado possui circuito duplo (duplo canal) para o monitoramento de falha. Este
tipo de circuito atende aos requisitos de categoria de seguranca 3 e 4. Sendo
necessaria a instalacdo de dois botdes de emergéncia em uma mesma maquina tal
como nos cilindros de panificacdo, cada um deles devera estar monitorado por seu relé

de seguranca especifico.
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10. CAPACITACAO DOS EMPREGADOS E PROCEDIMENTOS DE
TRABALHO E SEGURANCA

Os procedimentos de trabalho e seguranca e a capacitacdo dos empregados
sdo medidas de protecdo administrativas obrigatorias a serem adotadas pela empresa.
Os procedimentos de trabalho constituem a descricdo detalhada da tarefa, passo a
passo, a partir da analise de risco. A capacitacdo abrange o treinamento especifico e
orientado na operacdo da maquina e nas atividades de manutencdo, inspecdo e
limpeza. Importante ressaltar que os procedimentos e a capacitacdo sdo complementos

e ndo substitutos das medidas de protecao coletivas.

Os empregadores nao podem disponibilizar maquinas que ndo possuam
sistemas de seguranca, alegando que sdo seguras, em virtude de possuirem
procedimentos adequados e 0os empregados estarem totalmente treinados. A NR 12
prevé uma hierarquia na aplicacdo das medidas de protegéo e a instalagéo de sistemas
de seguranca (medida de protecéo coletiva) nas maquinas é prioritaria. Nao obstante, o
empregador devera elaborar procedimentos de trabalho e capacitar o operador na

operacdo das maquinas e demais interven¢des que venha a realizar.

O operador devera inspecionar a maquina no inicio de cada turno de trabalho e,
em caso de anormalidades que afetem a seguranca, tem o direito de interromper a
atividade, com comunicacao prévia ao superior hierarquico. As manutencdes, ajustes e
limpezas em maquinas que envolvam riscos de acidentes (determinados a partir da
andlise de riscos), devem ser precedidos de ordens de servico (OS) especificas e
planejados e realizados sob supervisdo e anuéncia expressa de profissional habilitado

ou qualificado, desde que autorizados.

As ordens de servico sdo elaboradas para atividades néo rotineiras na maquina
passiveis de causar acidentes. Desta forma, a atividade rotineira de cilindrar massa
devera ser precedida de procedimento de trabalho e ndo ordem de servigo. A ordem de
servigo devera conter a descricdo do servigo, data e local de realizacdo, nome e funcao
dos trabalhadores além dos responsaveis pelo servigco e pela emissdo da ordem de
servigco. As Figura 63 e Figura 64 representam procedimentos de trabalho na operacéo

do cilindro de panificacéo.
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REGRAS DE SEGURANCA DO TRABALHO

B Antes de operar qualquer equipamento o colaborador devera passar por treinamento, que o
habilitara nessa funcéo. ~

¥ Informe a seu encarregado ou gerencia qualquer problema que ocorrer com 0 equipamento.

& Utilize carrinho de reposi¢do para o transporte de mercadorias.

B Trabalhe com atencio. ‘

Néo corra no local de trabalho.

SOS P,

N6
BOTAO DE
EMERGENCIA

N3
BOTAO
RESET

N°4
BOTAO LIGA

N5 BOTAO
DESLIGA
N1
CHAVE GERAL

Figura 63 - Procedimento de trabalho no Cilindro

Fonte: Empresa fiscalizada
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H 2 NG INDICADOR CILINBRANDO

MASSs

Figura 64 - Procedimento de trabalho no cilindro
Fonte: Empresa fiscalizada

O treinamento envolvido na capacitacdo dos empregados devera abordar os
riscos a que estao expostos e as medidas de protecdo existentes e necessarias. Os

operadores de maquinas devem ser maiores de 18 anos, exceto os aprendizes (entre
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14 e 24 anos). A capacitacdo devera abranger as etapas tedrica e pratica, ter carga
hordria minima que garanta aos trabalhadores executarem seus trabalhos com
seguranca e ocorrer antes que o trabalhador inicie suas funcBes. O Auditor-fiscal do
trabalho poderd solicitar o material didatico utilizado no treinamento, assim como o
certificado de participacdo do operador, curriculo dos ministrantes e avaliacdo dos
capacitados. Com relacdo ao ministrante, cabe ressaltar que a capacitacdo podera ser
ministrada por trabalhadores ou profissionais qualificados para este fim com supervisédo

de profissional legalmente habilitado.

Entende-se por profissional legalmente habilitado o trabalhador previamente
gualificado e com registro no conselho de classe e por trabalhador qualificado aquele
gue comprove a conclusdo de curso especifico na sua area de atuacdo e reconhecido
pelo sistema oficial de ensino.

O treinamento deve ser especifico para o tipo de maquina em que o operador ir&
exercer suas atividades e somente tera validade para a empresa que a realizou, nao
sendo aceitos pelo Auditor-fiscal do trabalho, os certificados de treinamentos néo
custeados pelo empregador. A reciclagem do operador devera ser realizada sempre
gue ocorrerem modificacdes nas instalagdes, operagédo e nos processos de trabalho.
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11. MANUTENCAO, AJUSTES, REPAROS E LIMPEZA DAS
MAQUINAS

A NR 12 prevé a realizacdo de dois tipos de manutencdo nas maquinas:
preventiva e corretiva, sendo a manutencdo preditiva um tipo de manutencgéo

preventiva.

A manutencédo corretiva é realizada quando ocorre uma parada inesperada da
maquina ocasionada por defeitos, quebras e etc. Como exemplo pode-se citar a quebra

da correia transportadora da modeladora.

A NR 12 informa que a manutencdo preventiva deve ser realizada conforme
periodicidade informada pelo fabricante. Esta engloba medidas antecipadas para
manter a maquina em funcionamento. Sdo realizadas antes da ocorréncia de defeitos
gue possam paralisar ou ocasionar a quebra das maquinas e devem ser realizadas

conforme periodicidade informada pelo fabricante.

Como exemplo, pode-se citar um ruido ndo usual na correia transportadora da
modeladora, indicando um possivel defeito neste dispositivo. Conforme inspecdo e
avaliacdo da equipe de manutencdo pode-se programar uma parada ou uma imediata

substituicdo da correia da modeladora.

As manutencdes preditivas sdo medidas baseadas no conhecimento prévio do
equipamento, através de experiéncias adquiridas, informacfes e recomendacbes do

fabricante, sendo medidas planejadas e programadas.

Mesmo que componentes ou pecas das maquinas estejam em boas condicoes,
eles podem ser substituidos, evitando futuras quebras, paradas imprevistas e
prolongadas das maquinas. Mesmo que a correia transportadora da modeladora ndo
contenha defeitos, com base em conhecimentos de sua vida Gtil ou por recomendacdes

do fabricante, ela ser& substituida.

As manutencdes devem ser registradas, disponiveis aos AFT e conter as

seguintes informacodes:

- Cronograma da manutencao preventiva;
- Intervencdes realizadas;

- Data da realizacéo de cada intervencéao;
- Servigo realizado;

- Pecas reparadas ou substituidas;
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- Condigbes de seguranga do equipamento;
- Indicagao conclusiva quanto as condi¢des de seguranca da maquina;
- Nome do responsavel pela execugdo das intervengdes.

Os servicos de manutengdo, inspecdo, reparos, limpeza, ajuste devem
executadas por profissionais (capacitado, qualificado, legalmente habilitado)
formalmente autorizados, com as maquinas e equipamentos parados, corte da energia
elétrica dos motores e bloqueio com sinalizagdo de forma a impedir o religamento da
maquina. A limpeza do cilindro de panificagdo ndo deve ser realizada com o cilindro em
movimento através de utilizagdo de espatula. Se o sistema de seguranca do cilindro de
panificacéo for adequado, ndo havera a possibilidade de intervencdo do operador para
limpeza com o equipamento em funcionamento. A Figura 65 mostra um dispositivo de

partida (seletor) de maquina com sistema de bloqueio.

Figura 65 - Dispositivo de partida de maquina com sistema de bloqueio.

Fonte: Autor

A Figura 66 apresenta um quadro elétrico de maquina com bloqueio (cadeado) e
sinalizacéo (etiquetas).
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Figura 66 - Quadro elétrico de maquina com bloqueio (cadeado) e sinalizagdo (etiquetas).

Fonte: Autor
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12. ASPECTOS ERGONOMICOS E RISCOS ADICIONAIS

A ergonomia tem por objetivo entender o0 homem em sua situacdo real de
trabalho. Visto que os ambientes de trabalho sdo dindmicos e as condi¢cdes de
execucdo nem sempre sao adequadas torna-se fundamental compreender a diferenca
entre o trabalho prescrito e aquele efetivamente desempenhado pelo operador. Durante
a execucdo da tarefa surgem situacbes ndo previstas que exigem do trabalhador uma
adaptacéo em tempo real.

A tarefa é o procedimento de trabalho enquanto que:

A atividade é o fruto da execucdo de uma tarefa, € o que o trabalhador faz
para atingir 0s objetivos da tarefa, é o resultado de uma sintese entre a tarefa
(objetivos, resultados esperados, meios oferecidos, exigéncias requeridas) e
0 homem que a executa (sua histéria, sua experiéncia, formacao, cultura,

estado interno de saude fisica e mental (Oliveira, 2005).

Os operadores adaptam suas tarefas em funcdo do seu esfor¢o fisico e
principalmente em relacdo ao tempo destinado a realizagdo destas, tornando-se
automatizados. Neste contexto, tem-se a operagcdo de uma maquina da forma
estabelecida pelo operador e que nem sempre atende as normas de seguranca

estabelecidas.

E necessério que as adequagdes em maquinas sejam realizadas levando-se em
consideracdo a perspectiva do trabalhador. O melhor sistema de seguranca sera
ineficaz se néo estiver inserido no contexto organizacional, isto é, com a participacéo

efetiva dos empregados e responsaveis pela gestdo de seguranca da empresa.

Os aspectos ergonémicos preconizados na NR 12 referem-se ao projeto,
construgcdo e utilizagdo das maquinas, levando em consideracdo a necessidade de
adaptacdo das condicdes de trabalho as caracteristica psicofisiolégicas dos
trabalhadores e a natureza dos trabalhos a executar, oferecendo condi¢cdes de conforto
e seguranca no trabalho, observado o disposto na Norma Regulamentadora 17
(ergonomia). Os principais aspectos ergonémicos envolvidos na utilizacdo de maquinas

para panificacdo e confeitaria e maquinas para acougue e mercearia séo:

- Os niveis minimos de luminosidade nos postos de trabalho sdo os valores de
ilumindncia estabelecidos na NBR 5413:1992 de forma a atingir uma condi¢édo

ambiental de conforto adequada;

- Respeito aos esforgos fisicos demandados pelos operadores. A operagdo de

cilindrar massa requer grande esforc¢o fisico por parte dos operadores. A operacdo pode
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ser facilitada através da utilizagdo de cilindros de panificagdo que mecanizam a
atividade de sovar a massa. O carregamento da amassadeira com farinha pode ser
realizado por dois operadores para limitar o esforco fisico requerido. Os “carrinhos” com
rodizios utilizados no transporte das bandejas com paes reduzem o esforgo fisico pelo

empregado. A Figura 67 apresenta carrinhos para o transporte de paes com rodizios.

Figura 67 — “Carrinho” para o transporte de paes
Fonte: Autor

As batedeiras, dependendo do seu volume, devem possuir dispositivo para
manuseio do tipo carrinho manual ou similar para deslocamento da bacia a fim de
reduzir o esfor¢o fisico do operador além de mecanismo de movimentagéo vertical da
bacia (mecanizado ou motorizado) que garanta condi¢cdes ergondmicas adequadas ao

operador.

- Realizacao de treinamentos especificos para o favorecimento do desempenho e a

confiabilidade das operacfes com reducdo da probabilidade de falhas;

- Os comandos devem estar localizados de forma a permitir o manejo facil e
seguro, além de serem identificados e sinalizados de forma que sejam distinguiveis

entre si;

A Figura 68 mostra o dispositivo de parada de emergéncia e o dispositivo
seletor. O dispositivo de parada de emergéncia esta visivel e é de facil acesso, mas
deveria ser diferenciado do dispositivo seletor relativamente as cores.
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Parada de emergéncia

Seletor

Figura 68 - Dispositivo de parada de emergéncia e dispositivo seletor
Fonte: Autor

- As mesas de trabalho utilizadas nas padarias e agougues ndo devem possuir
guinas vivas, superficies asperas, cortante ou com rebarbas nos pontos de contato com

0s membros superiores.

A NR 12 contempla os riscos adicionais que possam ser gerados pelas
maquinas, além dos riscos mecanicos e ergondmicos. No caso de maquinas para
panificacdo e confeitaria e maquinas para acougue e mercearia, o principal risco é o
calor gerado pelos fornos nas padarias e as superficies aquecidas acessiveis que
apresentam riscos de queimaduras causadas pelo contato com a pele.

A NBR 13970:1997 Anexo B (Seguranca de maquinas - Temperatura de
superficies acessiveis - Dados ergondmicos) estabelece os valores limites de
temperatura de superficie nos equipamentos, tais como fornos. Estes valores s&o
denominados limiar de queimaduras que € a temperatura superficial que define o limite
entre a auséncia de queimaduras e uma queimadura de espessura parcial superficial
(queimadura em que a epiderme € completamente destruida, mas os foliculos pilosos e
glandulas sebéceas, bem como as glandulas sudoriparas, sdo poupados), causada pelo
contato da pele com uma superficie aquecida, para um periodo especifico de contato.
Esta norma define, por exemplo, o tempo maximo de contato na superficie aquecida de
um forno por um operador de padaria na manipulagdo intencional de controles do
equipamento (manipulos e chaves).

A NR 12 determina que devem ser adotadas medidas de prote¢do contra
gueimaduras causadas pelo contato da pele com superficies aquecidas de batedeiras,
tais como a reducdo da temperatura superficial, isolacdo com materiais apropriados e
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barreiras, sempre que a temperatura da superficie for maior do que o limiar de
gueimaduras do material do qual € constituida, para um determinado periodo de

contato.
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13. MAQUINAS PARA PANIFICACAO E CONFEITARIA

As prescricdes estabelecidas no Anexo VI da NR 12 (maquinas para padaria e
confeitaria) sdo normas tipo C, ja que explicam detalhadamente os sistemas de
seguranca que cada uma delas deve possuir. As padarias e as empresas com padaria
gue possuam cinco ou mais estabelecimentos poderdo cumprir 0S prazos previstos na
norma mediante a adequacdo da totalidade das maquinas e equipamentos em 20%
(vinte por cento) de seus estabelecimentos a cada ano, conforme cronograma a ser
protocolizado na Superintendéncia Regional do Trabalho e Emprego — SRTE em que se
situa a empresa ou na SRTE da matriz para empresas que possuam estabelecimentos

em mais de um Estado, do qual uma cépia deve permanecer no estabelecimento.

As demais empresas terdo os prazos (por estabelecimento) para cumprimentos
fixados conforme Quadro 3, ressaltando-se que para maquinas novas (fabricadas a
partir da vigéncia da NR 12), o prazo de adequacgédo sera de 6 (seis) meses a partir da

vigéncia da mesma, em qualquer situagao.

Quadro 3 - Prazos para adequacao de maquinas de padaria e confeitaria

Tipo de Até 10 De 1l a?25 De 26 a 50 Acima de 50
maquina empregados empregados empregados empregados
Cilindro 3 anos 2,5 anos 2 anos 1,5 anos
Amassadeira 5,5 anos 3 anos 2,5 anos 1,7 anos
Batedeira 5,5 anos 5,5 anos 3 anos 2 anos
Modeladora 5,5 anos 5,5 anos 5,5 anos 3 anos
Demais
o 5,5 anos 5,5 anos 5,5 anos 4 anos
Maquinas

Fonte: NR 12, modificado

13.1 Amassadeiras

A amassadeira é uma maquina concebida para uso industrial ou comercial
destinada a obter uma mistura homogénea para massas alimenticias. O sistema de

acionamento transmite poténcia para o batedor que realiza movimento de rotacdo sem
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movimento de translagéo, fazendo-o girar e misturar os ingredientes para a producéo da
massa. A bacia pode possuir ou ndo movimento. O acesso a zona do batedor deve ser
impedido por meio de protecdo movel intertravada por chave de seguranca monitorada

por relé de seguranca.

Caso sejam utilizadas chaves de seguranca eletromecéanicas (com atuador
mecanico) no intertravamento das protecdes moveis, devem ser instaladas duas chaves
de seguranca com ruptura positiva por protecéo (porta), ambas monitoradas por relé de
seguranca (duplo canal). O acesso a zona perigosa do batedor somente deve ser
possivel quando o movimento do batedor e da bacia tenham cessado totalmente. O
movimento do batedor oferece risco ao operador de aprisionamento ou de
esmagamento dos membros superiores. A Figura 69 apresenta uma amassadeira sem
protecdo. As Figura 70 e Figura 71 exibem amassadeiras cujas protecdes ndo impedem
0 acesso a zona de perigo do equipamento (batedor).

Batedor

Bacia

Figura 69 — Amassadeira sem protecdo

Fonte: Autor
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Figura 70 — Amassadeira com prote¢éo inadequada

Fonte: Autor

Figura 71 — Amassadeira com acesso a zona de perigo

Fonte: Autor

Zona de perigo
Batedor

A Figura 72 exibe uma amassadeira cuja protegao fixa (“saia”) impede o acesso a

zona de perigo do equipamento.
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“Saia”

Figura 72 — Detalhe da “saia” na amassadeira

Fonte: Autor

A Figura 73 exibe uma amassadeira com dois dispositivos de parada de
emergéncia conforme determinado pelo anexo VI da NR 12 e com protecdo movel

intertravada.

Figura 73 - Amassadeira com protecao

Fonte: Autor

13.2 Batedeiras

z

A batedeira € uma maquina concebida para uso industrial ou comercial

destinada a obter uma mistura homogénea para massas ou cremes de consisténcia
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leve ou média. Para o seu funcionamento, o motor transmite poténcia para o batedor,
fazendo-o girar e misturar os ingredientes para a producdo da massa, mantendo a bacia
fixa. O batedor apresenta movimento de rotagéo, podendo ainda ter movimento de
translagéo circular (planetario). O acesso a zona do batedor deve ser impedido por meio
de protecdo movel intertravada por chave de seguranga monitorada por relé de
seguranca. As batedeiras devem possuir, no minimo, um botdo de parada de

emergéncia.

Caso sejam utilizadas chaves de seguranca eletromecénicas (com atuador
mecanico) no intertravamento das prote¢cdes moveis, devem ser instaladas duas chaves
de seguranga com ruptura positiva por protecdo (porta), ambas monitoradas por relé de
seguran¢a (duplo canal). O acesso a zona perigosa do batedor somente deve ser
possivel quando o movimento do batedor tenha cessado totalmente. O movimento do
batedor oferece risco ao operador de aprisionamento ou de esmagamento dos
membros superiores. A Figura 74 apresenta duas batedeiras sem protecdo. A Figura 75
exibe uma batedeira com protecéo.

Figura 74 — Batedeiras sem protecdo —

Fonte: Autor
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Figura 75 — Batedeira com protecao
Fonte: Autor

A Figura 76 exibe uma batedeira com um botéo de parada de emergéncia e

protecdo movel intertravada aberta.

Figura 76 — Batedeira com protecéo aberta

Fonte: Autor

13.3 Cilindros de Panificacédo

Conforme Anexo VI da NR 12, considera-se cilindro de panificagdo a maquina de
uso ndo doméstico, independente da capacidade, comprimento e didmetro dos rolos
cilindricos, concebida para sovar a massa de fazer paes. O cilindro de panificacdo

consiste principalmente de dois cilindros paralelos tracionados, mesa baixa, prancha de
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extensao traseira, rolete obstrutivo, motor e polias.

Os cilindros giram em sentido de rotacdo inverso, comprimindo a massa,
tornando-a uniforme e na espessura desejada. O rolete obstrutivo € um rolo cilindrico
nao tracionado, de movimento livre, posicionado sobre o cilindro superior, para evitar o

acesso do operador a zona de perigo.

A chapa de fechamento do vao entre o cilindro superior e o rolete obstrutivo
funciona como protecdo movel intertravada que impede o0 acesso do operador a zona
de convergéncia entre os cilindros. Esta protecdo movel deve ser intertravada por, ao
menos, uma chave de seguranca com duplo canal, monitorada por relé de seguranca.
Caso sejam utilizadas chaves de seguranca eletromecénicas no intertravamento das
protecbes moveis, devem ser instaladas duas chaves de seguranca por protecao
(porta).

A Figura 77 representa o desenho em corte da zona de trabalho do cilindro de
panificagéo.

Botéo de
paradade | [ [Chapa de fechamento do vao entre
emergéncia cilindros

[|Rolete
; obstrutivg

Protecéo
[ateral

Cilindro
inferior

Mesa baixa L&mina de limpeza

Chapa de fechamento
de limpeza

Prancha de extenséao traseira

Figura 77 - Desenho em corte da zona de trabalho do cilindro de panificacdo

Fonte: NR 12, modificada
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Os cilindros de panificacdo devem ser dotados de, no minimo, dois botdes de
parada de emergéncia. O sistema mecéanico de frenagem deve atuar de forma a
eliminar o movimento de inércia dos cilindros. A inversdo do sentido de giro dos
cilindros tracionados deve ser impedida por sistema de seguranga mecéanico, elétrico ou
eletromecanico a prova de burla, instalado na transmissdo de forga. A Figura 78

apresenta um cilindro de panificagdo com as protegdes.

Cilindro de Panificagdo com Protegbes

(Rolete obstrutive
para evitar o acesso
\é zona de perigo.

Protecdo fixa nas
laterais para eliminar
a possibiidade de
contato com a area
de risco.

Botdo de parada
de emergéncia.

Chapa de fechamento
do vdo entre o rolete
obstrutve e cilindro
superior.

Mesa baixa com
comprimento 84
cm (= 25 cm)
medidos do centro
do cilindro inferior.

Chapa de fechamento
do véo entre o cilindro
inferior € a mesa
baixa.

Transmissdes de fo
enclausuradas.

Figura 78 - Cilindro de Panificacdo e seus dispositivos.

Fonte: www.magtec.net.br, modificada

A Figura 79 apresenta um cilindro de panificacdo inadequado, visto que possui

protecéo fixa entre o rolete obstrutivo e o cilindro tracionado superior.
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Protecdo Fixa

Figura 79 — Cilindro com protecao fixa inadequada

Fonte: Autor

A Figura 80 mostra um cilindro com a prote¢cdo movel fechada e a Figura 81

exibe um cilindro com a prote¢do movel aberta.

Figura 80 — Cilindro com a prote¢cdo movel fechada

Fonte: Autor
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Rolete obstrutivo

Figura 81 — Cilindro com a protecdo movel aberta

Fonte: Autor

13.4 Modeladoras

Sao maquinas utilizadas para moldar massa para pées por passagem entre rolos
rotativos que achatam a porcdo de massa. Para seu funcionamento, o motor de
acionamento transmite poténcia as correias transportadoras e aos rolos e cada rolo
adquire movimento de rotacdo sobre seu eixo causando a passagem da massa entre
eles. O acesso a zona perigosa dos rolos bem como aos elementos de transmissao de
forca deve ser impedido por todos os lados meio de protecdes, exceto a entrada e saida

de massa, nos quais devem ser respeitadas as distancias de seguranca.

O acesso a zona perigosa dos rolos para alimentagdo por meio de correia
transportadora deve possuir protecdo movel intertravada por chave de seguranca
monitorada por relé de seguranca. As modeladoras devem possuir, no minimo, um

botdo de parada de emergéncia.

Caso sejam utilizadas chaves de seguranca eletromecénicas (com atuador
mecanico) no intertravamento das prote¢cdes moéveis, devem ser instaladas duas chaves
de seguranca com ruptura positiva por protecao (porta), ambas monitoradas por relé de
seguranca (duplo canal). O acesso a zona perigosa dos rolos somente deve ser
possivel quando o movimento da modeladora tenha cessado totalmente. O movimento
dos rolos oferece risco de aprisionamento ou de esmagamento dos dedos e méaos do

operador; a Figura 82 apresenta uma modeladora sem protecéo.
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Figura 82 - Modeladora sem prote¢éo

Fonte: Autor

A Figura 83 apresenta uma modeladora cuja protecdo ndo impede 0 acesso a
zona perigosa do equipamento (rolos).

Zona de perigo

Correia
transportadora

Figura 83 - Modeladora com protecéo inadequada

Fonte: Autor

A Figura 84 exibe uma modeladora com protecao mével intertravada.
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Figura 84 - Modeladora com protecéo

Fonte: Autor

13.5 Laminadoras

Sdo maquinas utilizadas para laminar massa por passagem consecutiva em
movimento de vai e vem entre rolos rotativos tracionados com regulagem de altura. O
acesso a zona perigosa dos rolos bem como aos elementos de transmissdo de forca
deve ser impedido por todos os lados meio de protegfes, exceto a entrada e saida de
massa, nos quais devem ser respeitadas as distancias de seguranca. O acesso a zona
perigosa dos rolos pela correia transportadora nas mesas dianteira e traseira deve
possuir protecdo movel intertravada por chave de seguranga monitorada por relé de
seguranca. As laminadoras devem possuir, ho minimo, um botdo de parada de

emergéncia, sendo proibido o uso de pedais para o seu acionamento.

Caso sejam utilizadas chaves de seguranca eletromecéanicas (com atuador
mecanico) no intertravamento das prote¢cdes moéveis, devem ser instaladas duas chaves
de seguranca com ruptura positiva por protecdo (porta), ambas monitoradas por relé de
seguranca (duplo canal). O acesso a zona perigosa dos rolos somente deve ser
possivel quando o movimento da laminadora tenha cessado totalmente. O movimento
dos rolos oferece risco de aprisionamento ou de esmagamento dos dedos e méos do

operador. A Figura 85 apresenta uma laminadora sem protecao.
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Figura 85 - Laminadora sem prote¢éo

Fonte: Autor

A Figura 86 apresenta uma laminadora cuja protecdo ndo impede 0 acesso a

zona de risco do equipamento.

Zona de perigo

Figura 86 - Laminadora com proteg&o inadequada

Fonte: Autor

A Figura 87 exibe uma laminadora com protecdo moével intertravada.
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Correia
transportadora

Mesa dianteira

Figura 87 - Laminadora com prote¢éo
Fonte: Autor

A Figura 88 exibe uma laminadora com dois botbes de parada de emergéncia.

Botbes de
emergéncia

Figura 88 - Laminadora com dois botdes de emergéncia

Fonte: Autor

13.6 Fatiadoras de Paes

Sao maquinas destinadas a cortar pdes em fatias uniformes e paralelas. O
dispositivo de corte é constituido por um conjunto de facas serrilhadas paralelas que
cortam por movimento oscilatério ou por uma serra continua que corta pelo movimento
em um Unico sentido. Para seu funcionamento, o motor transmite poténcia para o
dispositivo de corte, movimentando-o, enquanto o pao é introduzido para o corte na

regido de carga, conduzido pelo dispositivo de alimentacdo. O acesso ao dispositivo de
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corte deve ser impedido por todos os lados por meio de protecdes, exceto a entrada e
saida dos paes, em que se devem respeitar as distancias de seguranca, de modo a
impedir que as maos e dedos dos operadores trabalhadores alcancem as zonas de

perigo.

O acesso ao dispositivo de corte pela regido de carga deve possuir protecdo fixa
conjugada com protecdo mével intertravada, para entrada dos paes, por, no minimo,
uma chave de seguranca com duplo canal e monitorada por relé de seguranca. Caso
sejam utilizadas chaves de seguranca eletromecéanicas, com atuador mecéanico no
intertravamento das protec6es moveis, devem ser instaladas duas chaves de seguranca
com ruptura positiva por protecéo - porta, ambas monitoradas por relé de seguranca. O
acesso a zona de corte somente deve ser possivel quando os movimentos das serrilhas
tenham cessado. As fatiadoras automaticas devem possuir, no minimo, dois botées de

parada de emergéncia.

A Figura 89 apresenta uma fatiadora com dispositivo empurrador. Este

dispositivo ndo impede o0 acesso a zona de risco do equipamento.

Empurrador

Figura 89 - Fatiadora de pdes com dispositivo empurrador

Fonte: Autor

A Figura 90 apresenta a vista lateral de uma fatiadora de pades com protecéo

movel intertravada na regiao de carga, conforme determina a NR 12.
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Regido de carga

Figura 90 - Fatiadora de pdes com prote¢éo
Fonte: Autor

A Figura 91 mostra a zona de descarga de uma fatiadora e as Figura 92 e Figura
93 apresentam uma fatiadora de pdes com a protecdo fechada e a aberta

respectivamente.

Zona de descarga

Figura 91 - Zona de descarga da fatiadora de pées

Fonte: Autor
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Figura 92 - Fatiadora de paes com prote¢éo fechada

Fonte: Autor

) LIDER

Figura 93 - Fatiadora de paes com protecéo aberta

Fonte: Autor

13.7 Moinho para Farinha de Rosca

Sao maquinas destinadas a reduzir mecanicamente paes torrados em farinha. O
acesso ao dispositivo de moagem deve ser impedido por todos os lados por meio de
protecOes, exceto a entrada dos paes e saida da farinha de rosca, em que se devem

respeitar as distancias de seguranca, de modo a impedir que as maos e dedos dos
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trabalhadores alcancem as zonas de perigo.

O acesso ao dispositivo de moagem pela regido de carga deve possuir
protecbes que garantam, por meio de distanciamento e geometria construtiva, a néo
insercdo de segmento corporal dos operadores. Quando forem utilizadas protegfes
moveis, estas devem ser intertravadas por, no minimo, uma chave de seguranga com

duplo canal, monitorada por relé de seguranca.

Caso sejam utilizadas chaves de seguranca eletromecéanicas, com atuador
mecanico, no intertravamento das prote¢fes moveis, devem ser instaladas duas chaves
de seguranga com ruptura positiva por protecdo (porta), ambas monitoradas por relé de
seguranca. O acesso ao dispositivo de moagem pela regido de descarga deve possuir
protecéo fixa. O acesso a zona perigosa de moagem somente deve ser possivel quando
0 movimento das aletas tenha cessado.

A Figura 94 apresenta um moinho sem protecdo e a Figura 95 apresenta um
moinho com funil, cuja geometria impede o acesso a zona de perigo do moinho (aletas).

Figura 94 - Moinho sem protecéo

Fonte: Autor
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Figura 95 - Moinho com funil

Fonte: Autor
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14. MAQUINAS PARA ACOUGUE E MERCEARIA

As prescricfes estabelecidas no Anexo VI da NR 12 (maquinas para agougue e
mercearia) sdo normas tipo C, ja que explicam detalhadamente os sistemas de
seguranca que cada uma delas deve possuir. Os acougues e as empresas com
agcougue que possuam cinco ou mais estabelecimentos poderdo cumprir 0s prazos
previstos na norma mediante a adequacéo da totalidade das maquinas e equipamentos
em 20% (vinte por cento) de seus estabelecimentos a cada ano, conforme cronograma
a ser protocolizado na Superintendéncia Regional do Trabalho e Emprego — SRTE em
gue se situa a empresa ou na SRTE da matriz para empresas que possuam
estabelecimentos em mais de um Estado, do qual uma cépia deve permanecer no
estabelecimento. As demais empresas terdo o0s prazos para cumprimento fixados
conforme o Quadro 4, ressaltando-se que para maquinas novas (fabricadas a partir da
vigéncia da NR 12), o prazo de adequacgdo serd de 6 (seis) meses, em qualquer

situacao.

Quadro 4 - Prazos para adequacao de maquinas de agougue e mercearia

Tipo de Até 10 De 1l a?25 De 26 a 50 Acima de 50
maquina empregados empregados empregados empregados
Serra Fita 3 anos 2,5 anos 2 anos 1,5 anos
Moedor de
3 anos 2,5 anos 2 anos 1,5 anos
Carne
Fatiador de
] 5,5 anos 5,5 anos 3 anos 2 anos
Frios
Demais 5,5 anos 5,5 anos 5 anos 4 anos

Fonte: NR 12, modificado

14.1 Serra Fita

A serra fita € definida no anexo VI da NR 12 como uma maquina utilizada em
acougue para corte de carnes, principalmente com o0sso (costela, pernil, mocoté e etc).
Estdo exclusas desta definicdo, as serras fitas utilizadas para o corte de madeiras e
outros materiais. A serra fita deve ser posicionada sobre uma superficie firme e nivelada
e 0s movimentos da fita no entorno das polias devem ser protegidos com protecdes
fixas ou méveis intertravadas, exceto na area operacional necessaria para o corte da

carne, onde uma canaleta regulavel deslizante deve enclausurar o perimetro da fita
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serrilhada na regido de corte, liberando apenas a area minima de fita serrilhada para
operagdo. A Figura 96 representa uma serra fita e suas prote¢cbes no entorno das

polias.

Protecdes

Figura 96 - Serra fita com prote¢des no entorno das polias.
Fonte: http://www.siemsen.com.br, modificada

As serras fitas podem possuir mesa fixa ou mesa movel, sendo que as
construidas a partir da vigéncia da NR 12 (24 de dezembro de 2010) devem possuir
mesas de corte com uma parte movel para facilitar o deslocamento da carne. As serras

fitas devem ser dotadas de:

- Braco articulado vertical ou empurrador € um tipo de dispositivo mecéanico de
seguranca com movimento pendular em relacdo a serra, que serve para guiar e

empurrar a carne e impedir 0 acesso da méo a area de corte;

- Guia regulavel € um dispositivo mecanico de seguranca paralelo a serra fita

utilizado para limitar a espessura do corte de carne;

- Canaletas regulavel € um dispositivo mecanico de seguranga para enclausurar o

perimetro da fita serrilhada na regido do corte;
- No minimo um botao de parada de emergéncia.

A mesa movel e o bragco articulado devem possuir manipulos com anteparos
para a protecdo das maos. A mesa moével deve possuir guia que permita o apoio da
carne na mesa e seu movimento de corte. A Figura 97 exibe uma serra fita com seus
dispositivos, a Figura 98 apresenta uma serra fita com a canaleta regulavel e a Figura

99 mostra uma serra fita com o braco articulado vertical (empurrador) danificado.

90


http://www.siemsen.com.br/

Manipulos

Mesa moével

Empurrador

Figura 97 - Serra fita com dispositivos

Fonte: Autor

Canaleta regulavel

Figura 98 - Serra fita com canaleta regulavel

Fonte: Autor

Guia regulavel
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Empurrador

Figura 99 - Serra fita com empurrador danificado
Fonte: Autor

A serra fita € uma maquina intrinsecamente insegura, pois o sistema de protecao
disponivel ndo impede o acesso a zona de perigo (fita serrilhada) do equipamento.
Desta forma, devem ser adotadas medidas de protecdo administrativas /
organizacionais tais como elaboracéo de procedimentos de trabalho para reduzir o risco
na operacao.

14.2 Fatiador de Bifes

O fatiador de bifes é uma maquina composta de mdultiplas laminas tracionadas
utilizada em agougue para fatiar pegas de carne introduzidas por um bocal ou através
de esteira alimentadora. Os movimentos das laminas de corte e de seus mecanismos
devem ser enclausurados por protecfes fixas ou prote¢cdes moveis intertravadas
monitoradas por interface de seguranca. O bocal de alimentacdo deve impedir 0 acesso
das maos a zona de perigo do equipamento (lAminas), atuando como protecdo movel
intertravada dotada de, no minimo, uma chave de seguran¢a monitorada por interface

de seguranca.

14.3 Amaciador de Bifes

z

O amaciador de bifes € uma maquina com dois ou mais cilindros dentados

paralelos tracionados que giram em sentido de rotacdo inversa por onde sdo passadas
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pecas de bife pré-cortadas. Os movimentos dos cilindros dentados e de seus
mecanismos devem ser enclausurados por protegfes fixas ou protecbes moveis

intertravadas, excetuando-se o bocal de alimentagéo.

O bocal de alimentagéo deve impedir o acesso dos membros superiores atuando
como protecdo movel intertravada dotada de, no minimo, uma chave de seguranga com
duplo canal, monitorada por relé de seguranca. A Figura 100 apresenta um amaciador de

bifes e a Figura 101 mostra os cilindros dentados do amaciador.

Figura 100 - Amaciador de bifes

Fonte: Autor

Figura 101 — Cilindros dentados no amaciador de bifes

Fonte: Autor
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14.4 Moedor de Carne ou Picador

Define-se como moedor de carne a maquina que utiliza rosca sem fim para moer
carne. Os movimentos da rosca sem fim e de seus mecanismos devem ser
enclausurados por protecfes fixas ou prote¢cdes moveis intertravadas, monitoradas por

interface de seguranca.

O bocal de alimentacdo deve ser construido de forma solidaria a bandeja,
formando uma pega Unica, que deve servir de protecdo fixa em fungdo de sua
geometria, impedindo o ingresso dos membros superiores na zona da rosca sem fim

(zona de perigo da maquina).

A bandeja deve atuar como protecdo movel intertravada monitorada por interface
de seguranca. A retirada da bandeja devera provocar a paralisacdo do equipamento. A
abertura da zona de descarga deve impedir 0 alcance dos membros superiores a zona
perigosa da rosca sem fim, utilizando-se o conceito de distancia de seguranca. A Figura
102 exibe um moedor de carnes e a Figura 103 exibe o bocal de alimentagéo do picador.

i

Figura 102 - Moedor de carne

Fonte: Autor
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Figura 103 - Bocal de alimenta¢do no moedor de carne

Fonte: Autor

14.5 Fatiador de Frios

Considera-se fatiador de frios a maquina com lamina tracionada em formato de
disco utilizada para fatiar frios. Os movimentos da lamina, com risco de corte, e seus
mecanismos, inclusive durante sua afiacdo, exceto a area destinada ao fatiamento,
devem ser enclausurados por protecBes fixas ou protecdes moveis intertravadas

dotadas de, no minimo, uma chave de seguranga monitorada por relé de seguranca.

A Figura 104 apresenta um fatiador de frios sem prote¢do enquanto a Figura 105

mostra um fatiador com a protecao danificada.

Figura 104 - Fatiador de frios sem protecéo

Fonte: Autor
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Protecdo danificada

Figura 105 - Fatiador de frios com prote¢éo danificada

Fonte: Autor

A Figura 106 exibe um fatiador de frios com protecéo na zona de perigo (lamina).

Figura 106 — Fatiador de frios com protecéo

Fonte: Autor
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15. PROPOSTA DE TERMO DE NOTIFICACAO PARA FISCALIZACAO
DO MTE NAS EMPRESAS

Conforme NR 28, o Auditor-Fiscal do Trabalho, com base em critérios técnicos,
podera notificar os empregadores concedendo prazos para a corregcdo das
irregularidades encontradas. O prazo para o cumprimento dos itens notificados devera

ser limitado a, no maximo, sessenta dias.

Com o intuito de padronizar as fiscalizacGes relativamente as maquinas para
panificacdo e confeitaria e as maquinas para acougue e mercearia foi elaborado um
termo de notificacdo apresentado neste capitulo. Este termo de notificacdo né&o
estabelece prazos, pois estes devem ser determinados por cada AFT durante a acao
fiscal. Relevante ressaltar que em situacdo de grave e iminente risco, isto é, condi¢ao
ou situagdo de trabalho que possa causar acidente ou doenca relacionada ao trabalho
com lesdo grave a integridade fisica do trabalhador, ndo cabe notificacdo, devendo

haver a interdicdo da maquina e ou equipamento e a sua consequente paralisacao.
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MTE

Ministério do
Trabalho e Emprego

MINISTERIO DO TRABALHO E EMPREGO — MTE
SISTEMA FEDERAL DE INSPECAO DO TRABALHO
SUPERINTENDENCIA REGIONAL DO TRABALHO E EMPREGO NO RJ

SECAO DE SEGURANCA E SAUDE DO TRABALHADOR - SEGUR

TERMO DE NOTIFICAGAO Ne

Processo n° Ordem de Servigo n.°
Empregador:

Endereco:

CNPJ: CNAE:
Empregados: Telefone:

MEDIDAS COLETIVAS

Elaborar e manter inventario atualizado das maquinas e equipamentos com
identificacdo por tipo, capacidade, sistemas de seguranca e localizacdo em planta
baixa, elaborado por profissional qualificado ou legalmente habilitado, conforme item
12.153 da NR 12.

fSelecionar os sistemas de seguranga para cada maquina inventariada, a fim de
determinar a categoria de seguranca dos sistemas, considerando prévia apreciagdo de
riscos, definida nas normas técnicas oficiais vigentes (NBR 14009:1997 e NBR
14153:1998). Item 12.39 da NR-12.

tApresentar cronograma para instalagdo dos sistemas de seguranga, por
maquina, conforme a categoria de seguranca determinada na apreciagdo dos riscos,

visando a adequagao das maquinas e equipamentos, conforme item 12.39 “a” NR 12.
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MEDIDAS ADMINISTRATIVAS

Elaborar procedimentos de trabalho e seguranca especificos, padronizados, com
descricdo detalhada de cada tarefa, passo a passo, a partir da andlise de risco, de
acordo com o item 12.130 da NR-12.

Elaborar ordens de servico (OS), especificas, para servico em maquinas e
equipamentos que envolvam risco de acidentes de trabalho, contendo, no minimo a
descricdo do servico, a data e o local de realizagcdo, o nome e a funcdo dos
trabalhadores e os responsaveis pelo servico e pela emissdo da OS, de acordo com o0s

procedimentos de trabalho e seguranga, atendendo ao item 12.132.1 da NR 12.

Registrar em livro proprio, ficha ou sistema informatizado, as manutencdes
preventivas e corretivas contendo cronograma de manutencéo, intervencgdes realizadas,
data da realizagdo de cada intervencdo, servico realizado, pecas reparadas ou
substituidas, condi¢cdes de seguranca do equipamento, indicagdo conclusiva quanto as
condicbes de seguranca da maquina e nome do responsavel pela execucdo das
intervengoes. Item 12.112 da NR-12.

Capacitar os trabalhadores envolvidos na operacdo, manutencédo, inspecéo e
demais intervencées em maquinas e equipamentos compativel com suas fungdes e que
aborde os riscos a que estdo expostos e as medidas de protecdo existentes e
necessarias, atendendo aos requisitos constantes nos itens 12.138, 12.147.1 e Anexo |l
item 1 da NR-12. Item 12.136 da NR-12;

Disponibilizar os manuais das maquinas e equipamentos, atendendo aos
requisitos constantes nos itens 12.128 e 12.129 da NR 12. Item 12.125 da NR -12

MEDIDAS DE ORGANIZACAO DO TRABALHO
ARRANJO FiSICO

Demarcar em conformidade com as normas técnicas oficiais as areas de
circulacdo dos locais de instalagdo de maquinas e equipamentos, mantendo-as
permanentemente desobstruidas e tendo as vias principais e as que conduzem as
saidas, no minimo, 1,20 m (um metro e vinte centimetros) de largura. Itens 12.6, 12.6.1
e 12.6.2 da NR-12;

Manter os pisos dos locais de trabalho onde se instalam maquinas e

equipamentos e das areas de circulacdo limpos e livres de objetos, ferramentas e
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quaisquer materiais que oferecam riscos de acidentes, tendo caracteristicas de modo a
prevenir riscos provenientes de poeiras de farinha e gordura e outras substéancias e
materiais que 0s tornem escorregadios, além de ser nivelados e resistentes as cargas a

gue estdo sujeitos. Item 12.9 da NR-12;

1
ASPECTOS ERGONOMICOS

Projetar, construir e operar maquinas e equipamentos levando em consideracao
a necessidade de adaptacdo das condicbes de trabalho as caracteristicas
psicofisiolégicas dos trabalhadores e a natureza dos trabalhos a executar, oferecendo
condi¢bes de conforto e seguranga no trabalho, observado o disposto na NR 17.ltem
12.96 da NR-12;

Projetar os postos de trabalho de modo a permitir a alternancia de postura e a
movimentacdo adequada dos segmentos corporais, garantindo espaco suficiente para
operacao dos controles nele instalados, garantir o apoio integral das plantas dos pés no
piso e utilizar superficies de trabalho sem cantos vivos, superficies asperas, cortantes e
guinas em angulos agudos ou rebarbas nos pontos de contato com segmentos do corpo
do operador, e com elementos de fixacdo, como pregos, rebites e parafusos, mantidos
de forma a ndo acrescentar riscos a operacao. Item 12.98, 12.99 e 12.100 da NR-12;

MEDIDAS COMPLEMENTARES — RISCOS ADICIONAIS

tAdotar medidas de controle dos riscos adicionais provenientes das maquinas e
equipamentos, com prioridade a sua eliminagéo, reducdo de sua emissédo ou reducao

da exposi¢éo dos trabalhadores, nessa ordem .ltem 12.107 da NR-12;

SINALIZACAO DE SEGURANCA

Dotar as maquinas e equipamentos, bem como as instalagbes em que se
encontram, de sinalizacdo de seguranca para advertir os trabalhadores sobre os riscos
a que estdo expostos, as instrucdes de operacdo e manutengcdo e outras informacgdes
necessarias para garantir a integridade fisica e a satde dos trabalhadores, devendo a
mesma estar destacada na maquina ou equipamento, em localizagédo claramente visivel

e ser de facil compreensao, seguindo os padrdes estabelecidos pelas normas técnicas
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nacionais vigentes e, na falta dessas, pelas normas técnicas internacionais. Itens
12.116, 12.117 e 12.118 da NR-12.
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16. CONCLUSAO E RECOMENDAGCOES FINAIS

Depois de quase 32 anos em vigor a NR 12 foi finalmente modificada em
24/12/2010. A Norma Regulamentadora anterior publicada em 1978 foi reformulada e a
sociedade brasileira encontra-se diante de uma normativa nova e amplamente

modificada em relag&o aos preceitos da anterior.

Neste periodo em que ndo se tinha uma norma rigida em relacao a protecéo de
maquinas, salvo algumas iniciativas no Estado de S&o Paulo e no Rio Grande do Sul,
assim faltaram estratégias na fiscalizagdo da NR 12, levando a uma grande defasagem
na norma e a fabricagdo de maquinas sem as devidas protecfes. Pode-se afirmar que
estas maquinas inseguras sao quase que a totalidade das maquinas existentes no
comércio de paes, carnes e frios. As medidas de controle eram marcadas pela
segurangca baseada em procedimentos de trabalho onde o aspecto comportamental
dominou as ac¢des. Foi a “era” do ato inseguro onde praticamente a culpa de todos os

acidentes de trabalho recaia sobre a prépria vitima.

A nova NR 12 solidificou o conceito de seguranga no trabalho com maquinas,
minimizando a seguranga no trabalho baseada no comportamento e adotando como
principios fundamentais para protecdo dos trabalhadores a seguranca intrinseca e o
principio da falha segura. Esta nova situacdo que se apresenta no contexto da
seguranca do trabalho com maquinas e equipamentos, diante das maquinas existentes

e em funcionamento no comércio, representa um grande desafio para a sociedade.

A norma exige que todas as maquinas utilizadas na industria € no comércio
sejam modernizadas, com a incorporacdo de sistemas de seguranca monitorados
eletronicamente, para comandar a parada ou evitar o acesso as partes perigosas das
maquinas. A tarefa que se apresenta € enorme e exige da fiscalizacdo uma estratégia
de acdo. Por outro lado, exige das empresas um alto investimento em assessoria

técnica e a compra e instalacao de dispositivos de seguranca e barreiras de protecao.

No intuito de tornar a aplicacdo da NR 12 efetiva para a protecdo dos
trabalhadores e evitar a mera aplicacdo de multas e interdi¢cdes pelos Auditores-Fiscais
do Trabalho, foi proposto um plano de acéo para fiscalizacdo da NR 12 relativamente as
maquinas para panificagdo e confeitaria e as maquinas para agougue e mercearia. Este
plano de acdo consiste na fiscalizagdo da NR 12 no Estado do Rio de Janeiro
utilizando-se o termo de notificacdo padrdo anteriormente apresentado. As demais
estratégias de fiscalizagcdo incluem o levantamento dos fabricantes de maquinas para
panificacdo e confeitaria € maquinas para agougue e mercearia existentes no Estado do

Rio de Janeiro. Esta acdo parte da estratégia de que a fiscalizagdo sobre os fabricantes
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podera resultar na producdo de maquinas que j4 saiam de fabrica contemplando os
principios de seguranca intrinseca e falha segura preconizados na NR 12, evitando
acles corretivas de maior complexidade no futuro. O levantamento dos comerciantes e
importadores especializados na venda e locacdo de maquinas no Estado do Rio de
Janeiro tem por objetivo restringir a comercializacdo de maquinas gque ndo atendam aos
principios basicos de protecdo previstos na NR 12, evitando-se assim a coloca¢do no

mercado de maquinas desprotegidas.

Outra estratégia € a convocacao prévia das principais empresas do setor para
reunido técnica preparatéria voltada para os objetivos da fiscalizacdo. A realizacdo de
reunides prévias com as empresas objetiva apresentar a NR 12 a todos 0s empresarios
do setor e demonstrar a expectativa da fiscalizagdo em relacdo a protecdo de maquinas
através do termo de notificacdo padrdo. Sugere-se também a fiscalizacdo em equipe,
visto que esta unifica os procedimentos e refor¢a a seguranca técnica dos AFT.

Os procedimentos de interdicdes em situacfes de grave e iminente risco devem
ser adotados pelos AFT durante a agdo fiscal. Considerando que as maquinas para
panificacdo e confeitaria e as maquinas para agcougue e mercearia sao normas tipo C
(tipo de protecdo ja esta consolidada e inexisténcia de prazos previstos para a sua
aplicacao), a interdicdo é um forte instrumento para a aplicacdo da norma.

A verificacdo da origem da maquina e do fabricante durante a agéo fiscal € uma
acdo complementar que tem como objetivo identificar os fabricantes de maquinas,
mesmo que de outros estados da federacdo, que estejam operando maquinas em
desacordo com a NR 12. Através da Secretaria de Inspecdo do Trabalho, 6rgéo

subordinado ao MTE, pode-se coibir a fabricacdo de maquinas inadequadas.

A fiscalizacdo de empresas com acidentes de trabalho com méaquinas é uma
estratégia que tem como objetivo a verificagdo de ocorréncia de acidentes com
maquinas para panificacdo e confeitaria e maquinas para agougue e mercearia e

possivel interdigcdo, se necessaria.

A realizacdo de reunides periddicas de avaliacdo visa a reciclagem e troca de
experiéncia entre AFT envolvidos na fiscalizacdo da NR 12 para avaliar as acbes e

aperfeicoar a intervencao nas empresas.

Considerando que a nova NR 12 é uma norma ampla e que envolve diversos
aspectos tais como arranjo fisico das maquinas, seguranca nas instalacbes e
dispositivos elétricos, sistemas de segurangas nas maquinas (protecdes e dispositivos
de seguranca), medidas de ergonomia, procedimentos de manutencao, procedimentos

para o trabalho seguro, medidas de protecdo complementares decorrentes do trabalho
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com maquinas e a capacitacao de trabalhadores entre outras, pode-se considerar que
uma acao centrada na NR 12, nas medidas sanitarias e de conforto previstas na NR 24
e nas NR 7 (Programa de Controle Médico de Saude Ocupacional) e NR 9 (Programa
de Prevencdo de Riscos Ambientais) € capaz de abranger os itens mais relevantes
previstos nas Normas Regulamentadoras. Pode-se inferir que uma estratégia
organizada de acao fiscalizatéria centrada na aplicacdo da NR 12 podera trazer
expressivos resultados para a reducdo de acidentes e doencas profissionais nas

empresas localizadas no Estado do Rio de Janeiro.
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