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RESUMO

Este trabalho visa efetuar um estudo do ambiente de uma cozinha industrial em um
restaurante localizado dentro de uma grande universidade sob o prisma da
engenharia de seguranga no trabalho com a intengcdo de eliminar ou controlar os
riscos presentes no dia a dia dos trabalhadores, propondo solu¢cdes que néo se
limitem a somente atender a legislagdo, mas melhorar a qualidade de vida no
ambiente de trabalho em estudo. Inicialmente foi feita a descricdo do que encontrou-
se durante as Vvisitas técnicas, descriminando setores e equipamentos.
Posteriormente foi feito um comparativo entre a legislacdo vigente e as condigdes
encontradas no ambiente de trabalho, também de forma segmentada tratando item
por item. E finalmente foi efetuado uma proposta de solugdes para eliminar/controlar
os riscos encontrados elencando-os por criticidade para que efetivamente as acdes
possam ser implementadas em conjunto ou isoladamente. Para facilitar esta
implementagdo das agdes gerou-se uma planilha de cronograma tipo plano de agao
5W2H com a descricdo de cada item a ser realizado e uma estimativa de custos
preliminar para cada item, bem como o cronograma de acompanhamento do

planejado x realizado.

Palavras-chave: Cozinha industrial. Equipamentos de cozinha. Forno combinado.

Seguranga na cozinha.



ABSTRACT

This work aims to make a study of the environment of an industrial kitchen in a
restaurant located within a large university from the perspective of safety engineering
intended to eliminate or control the hazards present in the daily life of workers,
proposing solutions that are not only limited by the legislation, but to improve the
quality of life of the working environment under study. Initially was made the
description of what was found during the technical visits, detailing equipment and
sectors. Later was made a comparison between the legislation and the conditions
found in the workplace, also segmented addressing each item. And finally a proposal
was made for solutions to eliminate/control hazards found, categorizing by
importance, so that actions might be effectively implemented together or separately.
To facilitate this implementation of actions was generated a spreadsheet schedule of
type SW2H action plan with a description of each item to be done and a preliminary

cost estimate for each item, as well as schedule follow-up of planned vs. Actual.

Keywords: Industrial kitchen. Kitchen equipment. Combination oven. Safety in the

kitchen.
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1 INTRODUGAO

As cozinhas industrias sempre foram alvo de fiscalizagdes e auditorias referentes ao
padrdao sanitario a ser seguido. A ANVISA — Agencia Nacional de Vigilancia
Sanitaria. Que busca atender os preceitos constitucionais de garantir os direitos do
consumidor e promover a saude da populacdo tem esta como uma de suas
atribuicbes (ANVISA, 2011).

Porém, com o avango da modernizagdo e a mudanga dos habitos culturais, o
segmento de manufatura de alimentos tornou-se uma grande industrias que herda
todos os conceitos de producgao seriada, padronizacdo de produtos e processos,
velocidade de processo, rendimentos de produgao e infelizmente herda também os

indices de acidentes no exercicio da profissao (ANVISA, 2011).

Segundo dados estatisticos da Previdéncia Social de 2010, dos 158.099 acidentes
com CAT registrada no motivo tipico do setor de atividade econémica industria de
transformacgao. 42.068 acidentes foram no setor de atividade econémica produtos
alimenticios e bebidas, o que representa 26,6% dos acidentes com CAT registrada
no motivo Tipico do setor de atividade econdmica Industria de transformacao.

Comparando-se ainda os acidentes tipicos do setor de atividade econdmica
servigos, os relacionados com alimentagao representam 16,1% dos acidentes de

mesma natureza deste setor econémico.

Ainda segundo dados estatisticos da Previdéncia Social, do total de 701.496
acidentes ocorridos em 2010, 414.824 que foram por motivo Tipico, 18.313
acidentes com CAT foram registrados no subgrupo de ocupagao Brasileira (CBO)
como Trabalhadores de fabricagdo de alimentos, bebidas e fumo. O que significa
que 2,6% de todos os acidentes de trabalho registrados no ano de 2010 s&o

relacionados com o exercicio da atividade de producgao de alimentos.
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1.1 OBJETIVO

O objetivo deste trabalho é analisar a cozinha industria de um restaurante comercial,
localizado na faculdade de uma grande universidade de S&o Paulo, sob o prisma da
engenharia de seguranca do trabalho avaliando quanto ao atendimento das normas
e legislagdes vigentes no Brasil e propor solugdes viaveis para enquadramento das

mesmas quando necessario.

1.2 JUSTIFICATIVA

A cozinha em questdo foi projetada em 1997, por uma empresa especializada,
porém a implantacdo foi feita parcial e adaptacbes e mudangas de lay-out foram
feitos de forma independente. Quatorze anos se passaram e equipamentos foram
adquiridos, processos foram alterados, sempre visando o aumento de produtividade

€ a minimizagao de perdas de producgéo.
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2 REVISAO DA LITERATURA

Desde os anos 60, a industria de transformagédo sofreu uma grande expanséao,
iniciada pela industria quimica, onde comecou-se a trabalhar com pressdes e
temperaturas cada vez maiores e confinamento de energias em larga escala, além

da ampliagao e crescimento das fabricas (LAPA, 2011).

Ainda segundo LAPA (2011), a consequéncia disso foi a ocorréncia de grandes
acidentes graves, alguns classicos, como Bhopal, Vila Socé em Cubatéo,
Chernobyl, dentre outros. Bem como o aumento de pequenas lesdes, perdas de
membros, invalidez e doengas relacionadas com a exposigao continua e prolongada

a agentes nocivos a saude humana.

Com isso, se faz cada dia mais necessario a identificacdo e o controle destas

energias, afim de minimizar danos os seres humanos e ao meio ambiente.

Para tal, se faz necessario definirmos alguns conceitos relacionados com a Gestao

dos Riscos.

* Seguranc¢a: uma medida do grau de liberdade do risco ou de condicbes que
podem causar a morte, dano fisico, ou dano a equipamentos e propriedade
(Levenso, 1986).

* Perigo: uma fonte ou uma situagdo com potencial para provocar danos
em termos de lesao, doenga, dano a propriedade, dano ao meio ambiente,
ou uma combinag&o destes (OHSAS 18001, 2007);

* Risco: é a combinacdo da probabilidade de ocorréncia e da consequéncia
de um determinado evento perigoso (OHSAS 18001, 2007);

* Incidente: Evento nao planejado que tem o potencial de levar a um acidente
(LAPA, 2011);



15

* Acidente: Evento nao planejado que resulta em morte, doenca, lesao,
dano ou outra perda (LAPA, 2011).

No Brasil, a tradugéo da palavra Hazard, como perigo, gerou uma grande confusao,
suprimindo a palavra perigo correspondente a Danger. Porém, Hazard na verdade é
a condicdo insegura. Por exemplo um mar cheio de tubarbes € uma condi¢ao
insegura, um Hazard. Mas esta condi¢do ali sozinha, ndo oferece risco ao homem, a
nao ser que ele esteja na agua. Passando entdo a ser um Danger, ou perigo. Que é
0 perigo eminente, ou seja, caso nada seja feito rapidamente o acidente sera

consumado (Universidade de Sao Paulo, 2010a).

Desta forma, podemos observar, que a interpretacdo de risco pode variar muito de
individuo para individuo, ou de situagdo para situagdo. Deixando margem a
interpretacbes aquém do real risco presente em determinada situagdo. Por isso
cabe aos profissionais da higiene e seguranga do trabalho, identificarem estes
riscos para trata-los de maneira preventiva, evitando assim os eventos indesejaveis
(USP, 2010a).

Porém, mesmo quando n&o se consegue atingir dado objetivo devido a alguma
variagdo do processo ser interrompido com algum incidente, se faz necessario toda
uma investigagao afim de determinar a causa raiz do acidente e para poder preveni-

lo em um momento futuro (LAPA, 2011).

2.1 HIERARQUIA DE CONTROLE

Quando identificamos um perigo (Hazard), devemos seguir uma sequencia
hierarquica para assegurar que a medida de controle escolhida seja a mais eficiente

possivel, conforme segue (LAPA, 2011):

* Eliminar o processo ou a causa da condigcao perigosa: com 0
passar do tempo e a introdugao de novas tecnologias, vem se tornado

possivel eliminar ou substituir processos pelo risco nele intrinseco e
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processos que necessitam de produtos perigosos. Riscos que foram
tratados com aceitaveis na época de sua criagdo, podem ser

considerados inaceitaveis pelas pessoas nos dias atuais (LAPA, 2011);

Reducao das Energias Armazenadas: Muitas vezes nos deparamos
com estoques elevados de algum tipo de produto quimico, apenas
porque os responsaveis pelo suprimentos compram em lotes grandes
para otimizar custos. Sendo que para o processo, poderia ser
estocado pequenas fragbes com aquisicdes em periodos de menor
frequéncia, o que diminui drasticamente a energia armazenada,

diminuindo assim os riscos dele proveniente (LAPA, 2011);

Controles de engenharia: Podem ser barreiras fisicas que protegem
a regiao habitada da onda de choque de uma eventual explosao,
enclausuramento de maquinas ruidosas ou emissoras de agentes
perigosos, prote¢cdes de partes moveis como bracos, sistemas biela
manivela. Pode-se ainda tratar como medida de controle de
engenharia o controle de limites maximos de pressdo e/ou

temperatura. Controle da umidade relativa do ar (LAPA, 2011).

Controles administrativos: Identificagcao dos riscos através de placas
de sinalizagdo, alarmes de pressao alta, alarmes de temperatura alta.
Exposicdo desnecessaria de pessoas ao processo. Restricdo de

acesso de pessoas nao autorizadas (LAPA, 2011);

Equipamento de protecao individual: Os EPI's devem ser usados
como ultima opgao na hierarquia de controle, visto que como ele esta
junto ao corpo do operador, qualquer falha no sistema acarretara na
imediata exposi¢cao da pessoa ao risco. Porém é de grande valia em
casos onde o sistema de protecdo coletiva nao foi suficiente ou for
inviavel tecnicamente. Bem como durante o processo de estudo e

implantagcéo de sistemas melhor elaborados (LAPA, 2011).
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2.2 EXPOSIGCAO AO CALOR

Segundo a NR15 — Atividades e Operagdes Insalubres Anexo n.3, o Limite de
Tolerancia para exposi¢ao ao calor para trabalho em ambientes internos sem carga

solar usa-se a seguinte formula:
IBUTG = 0,7*tbn + 0,3*tg
onde: tbn = temperatura de bulbo umido natural e tg = temperatura de globo
Os aparelhos para leitura das temperaturas devem ser termémetro de bulbo umido
natural (figura 2.1) e termdmetro de globo (figura 2.2). As medi¢gbes devem ser feitas

no local onde o trabalhador permanece mais tempo e a altura da regido do corpo
mais atingida (NR-15, 2010).

Ben Ll

I.\_ =
alRailismi

Wi
=

Figura 2.1 — Term&metro de bulbo umido natural

Fonte: Laboratério de conforto Ambiental UFRN
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Figura 2.2 — Termdmetro de globo

Fonte: Laboratério de conforto Ambiental UFRN

Ainda segundo a NR15 - Atividades e Operagdes Insalubres Anexo n.3, a
temperatura admissivel de trabalho esta relacionada com a intermiténcia do trabalho
conforme figura 2.3.
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Regime de Trabalho TIPO DE ATIVIDADE
Intermi- tente com
Descanso no Proprio Local Leve Moderada Pesada

de Trabalho (por hora)

Trabalho continuo ate 30,0 ate 26,7 ate 25,0

45 minutos trabalho

. 30,1 a 30,6 26,8 a 23,0 25,1 a 25,9
15 minutos descanso
30 minutos trabalho

. 30,7 a 31,4 78,1 a 29,4 26,0 a 27,9
30 minutos descanso
15 minutos trabalho

\ 3,5 a 3,2 29.5a 31,1 28,0 a 30,0
45 minutos descanso ! ! ! ! ! !
Mao & permitido o
trabalho sem a adocao de , . .

¢ acima de 32,2 acima de 31,1 acima de 30

medidas adequadas de
controle

* valores em °C

Figura 2.3 — Quadro n.1 Anexo n.3
Fonte: NR15

2.3 INCOMPATIBILIDADE AGUA OLEO

Segundo Metzner (2010b), o risco de acidente devido a contaminagdo de o6leo
aquecido por agua se da porque o ponto de ebulicdo do dleo € muito superior ao da
agua e também porque um liquido aumenta seu volume em aproximadamente 60

vezes quando transformado em vapor.

Ao jogarmos agua em um tacho com 6leo quente, no momento em que a agua
atinge o dleo ela vaporiza instantaneamente, aumentando seu volume em ate 60
vezes necessitando entdo de mais espaco. Desta forma o vapor € langado para fora
do tacho juntamente com o 6leo quente que ele consegue arrastar, concretizando
uma situagdo cadtica que pode gerar desde queimaduras as pessoas e animais

préximos até o inicio de um incéndio com grandes propor¢des (Metzner, 2010b).
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24 COZINHA INDUSTRIAL

Segundo SEBRAE (2011) o conceito basico de cozinha industrial € o fornecimento
de refeicbes prontas. Os clientes englobam desde pessoas fisicas com atividades
fora do lar até hospitais e empresas dos mais variados portes. Por isso do termo
industrial, pode-se dizer que estas empresas funcionam como verdadeiras industrias
onde cada setor exerce uma fungédo especifica e esta sempre ligado ao setor
imediatamente anterior como seu fornecedor e imediatamente posterior com o seu

cliente.

Segundo Silva (1998) independente do decorrer do tempo ter modificado tamanho e
formato das cozinhas e seu espaco fisico, nota-se que o objetivo principal do

planejamento destes continua 0 mesmo.

Planejar uma cozinha industrial é sistematizar o trabalho
com o fim especifico de evitar erros e perdas durante o
processo de producéo; € explorar os equipamentos em
toda a sua potencialidade, visando assegurar melhor
desempenho e produtividade; é procurar a racionalizagéo
da mao de obra, evitando perdas de tempo e ociosidade;
€ estabelecer melhor relacionamento do sistema homem-
maquina espago. Portanto, o planejamento deve garantir
eficiéncia, seguranca e agilidade na realizagdo das
tarefas, buscando sempre atingir seu objetivo primordial,

ou seja, assegurar a qualidade das refeigdes (SILVA, 1998).

2.5 SISTEMA DE EXAUSTAO E INSUFLAMENTO

O sistema de exaustdo e insuflamento € o responsavel por efetuar o controle de
qualidade do ar no ambiente da cozinha segundo Amauri Pelloso (2011). O sistema
de exaustdo é composto pelas coifas, dutos, filtro e moto ventiladores. Ele é
responsavel por direcionar a gordura e/ou vapores captados pela coifa, passando

pelo sistema de filtragem e posterior descarga ao meio externo.



21

Ainda segundo Amauri Pelloso (2011), o sistema de insuflamento é o responsavel
por gerar uma pressdo positiva no ambiente da cozinha impedindo assim que
contaminantes externos consigam acessar a area interna da cozinha e auxiliam no
trabalho de exaustdo. O insuflamento poder ser simples ou com abatimento da
temperatura interna da cozinha, gerando conforto térmico e maior dificuldade de

proliferagdo de fungos e bactérias.

2.6 MAQUINAS E EQUIPAMENTOS

No Brasil, a Norma Regulamentadora (NR) n°12 é quem regulamenta a seguranca
no trabalho em maquinas e equipamentos. Esta norma foi revisada e atualizada
através da portaria 197 de 17 de dezembro de 2010. Ela regula desde a fase de
projeto até a fase de utilizagdo de maquinas e equipamentos passando pela
fabricacao, importagao, comercializacdo exposi¢cao e cessao a qualquer titulo, em
todos os setores econbmicos, estabelecendo referencias técnicas, principios
fundamentais e medidas de protegc&o para garantir a saude e integridade fisica dos

trabalhadores (NR-12 — Maquinas e equipamentos, 2010).

Ainda segundo a NR-12 (2010), ela estabelece parametros de arranjo fisico das
instalacbes de maquinas e equipamentos estabelecendo limites para corredores de
circulagdo entre as maquinas, distdncias minimas entre maquinas e espacos

destinados a operagao e manutencao.

Regulamenta ainda os dispositivos elétricos das instalagbes de maquinas fazendo
referencia a NR10, definindo principios de aterramento, definindo requisitos para os
condutores de alimentagao e quadros de energia das maquinas e seus dispositivos

de protecao necessarios (NR-12, 2010).

Define ainda os dispositivos de partida, acionamento e parada de maquinas de
acordo com a redundancia de bloqueio, localizagdo de comandos, impossibilidade
de acionamento acidental, comandos bi manuais. Descreve ainda, posicdo de
comandos, tempo de parada da maquina, impedimento de movimento da maquina

quando reenergizada dentre outros controles necessarios para que os trabalhadores
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estejam sempre seguros e longe de armadilhas (NR-12, 2010).

Segundo a NR-12 — Maquinas e equipamentos (2010), dispositivos de partida,
acionamento e parada devem ser construidos de forma que nao possam ser
burlados, possam ser desligado em caso de emergéncia por outra pessoa que néo o

operador e ndo seja possivel acionamento ou desligamento involuntario.

A NR-12 (2010) regulamenta ainda os sistemas de seguranca que devem proteger
partes moveis, partes transmissoras de energia ou partes entrantes onde o
trabalhador possa inserir a mdo ou membros durante a operagdo, com anteparos
fixos que impecam o funcionamento da maquina através de sensores de contato ou

sensores de presenca.

Os dispositivos de parada de emergéncia também s&o regulados pela NR-12 (2010)
quanto a sua posicao, quantidade, tipo de dispositivo e funcionalidade. Sempre

pretendendo evitar situagdes de perigo latente ou existentes.

Ainda Segundo a NR-12 (2010) os meios de acesso devem ser permanentes e
seguros a todos os pontos de operacgéo, através de elevadores, escadas, rampas,
plataformas ou passarelas. Estes dispositivos de elevagcao devem atender requisitos
minimos estipulados pela norma em relagdo a suas medidas construtivas,
estabilidade durante a operagdao e caracteristicas especiais quanto a altura e

posicionamento.

A NR-12 (2010) trata ainda das mangueiras e tubula¢cdes que trabalham sob
pressdo e que podem sofrer eventuais impactos mecanicos ou desgaste por outros
agentes agressivos. Trata também dos dispositivos para transporte continuos de
matérias como correias, esteiras, roletes e mesas transportadoras que devem ser

protegidos contra pontos de esmagamento, agarramento e aprisionamento.

Trata ainda de aspectos ergonémicos, onde as maquinas devem ser projetadas,
construidas e mantidas afim de atender a variabilidade de caracteristicas
antropométricas dos operadores, respeitando os limites de esforcgo fisico necessario

para cada atividade, bem como sua exigéncia postural e cognitiva (NR-12, 2010).
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Superficies aquecidas, fontes de calor, ruido e vibragdes devem ser eliminadas,
reduzida sua energia ou reduzida a exposigao dos trabalhadores, nesta ordem de
prioridade. Deve-se ainda eliminar, reduzir sua liberagéo ou reduzir a exposi¢cao dos
trabalhadores, nesta ordem prioritaria de todas as substancias perigosas sejam elas
agentes biolégicos ou quimicos independente do estado liquido, solido ou gasoso

que se apresente (NR-12 — Maquinas e equipamentos, 2010).

Ainda segundo a NR-12 (2010) se faz necessario ter um plano de manutengao
peridédica adequado as determinagdes do fabricante conforme as normas técnicas
vigentes. Os controles de manutengdo devem ser mantidos registrados e
disponiveis para os operadores envolvidos na fungao, bem como a Comissao

interna de prevencgao de acidentes — CIPA.

Deve ainda manter sinalizagao de segurancga através de cores, simbolos, inscrigdes,
sinais luminosos ou sonoros afim de alertar sobre os riscos a que estdo expostos,
tanto trabalhadores como terceiros. As Inscricbes devem ser claras e objetivas

determinando a que parte da maquina se refere (NR-12, 2010).

A NR-12 (2010) exige ainda que os manuais das maquinas e equipamentos sejam
mantidos junto ao equipamento e estejam escritos em idioma nacional além de
terem uma serie de informacgdes definidas na norma. E em caso de inexisténcia ou
extravio, o manual deve ser reconstituido pelo empregador, através de um

responsavel técnico habilitado.

Todas as tarefas e atividades devem ser padronizadas a partir de procedimentos de
trabalho e seguranga de forma detalhada. E toda atividade deve ser autorizada por
profissional habilitado ou qualificado (NR-12, 2010).

Todo operador de maquina deve ser, antes de assumir o posto de trabalho, treinado,
habilitado, capacitado ou autorizado pelo empregador com conteudo que aborde
todos os riscos que o trabalhador esta exposto e as medidas de protecao existentes
e necessarias. Deve ainda esta capacitagao, ser feita pelo empregador sem custos

ao empregado e de forma clara e em linguagem simples (NR-12, 2010).
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Deve ainda o empregador manter um inventario atualizado por profissionais
qualificados ou legalmente habilitado de todas as maquinas e equipamentos
identificados por tipo, capacidade, sistemas de seguranca e localizagdo em planta
baixa (NR-12, 2010).

2.7 CALDEIRAS E VASOS DE PRESSAO

A legislacéo Brasileira trata sobre trabalhos com caldeiras e vasos de pressao
através da NR 13 publicada pela portaria n° 3.214 de 8 de junho de 1978, e com
redacao determinada pela portaria n° 23, de 27 de dezembro de 1994. Ela define
que caldeira a vapor € um dispositivo que utiliza qualquer fonte de energia, sendo as
mais comuns, madeira, gas, oOleo liquefeito de petrdleo para transformar agua em
vapor a pressao superior a pressao atmosfera com a finalidade de transportar esta
energia e usa-la em refervedores ou equipamentos similares de processo
(NR-13 — Caldeiras e Vasos de Pressao, 2011).

Segundo a NR-13 (2011) somente poderdo ser considerados como profissionais
habilitados para execugdo de projetos, acompanhamento de operagdo e
manutencao, inspecéo e supervisdo de inspecao de caldeiras e vasos de pressao
engenheiros que estejam em conformidade com a regulamentagdo profissional

vigente no pais.

A NR-13 (2011) define ainda, conceitos de PMTA é a pressdo maxima admissivel de
trabalho. Define ainda itens que na sua falta sdo considerados risco grave e
iminente. Define requisitos minimos de como deve ser a identificacdo das caldeiras,
bem como seu numero e cédigo de identificacdo. Além de como deve ser o
prontuario da caldeira e o registro de seguranga. Suas obrigatoriedades e todos os
itens que neles devem estar contidos. Define ainda que tal estes documentos séo

de responsabilidade do proprietario da caldeira.

As caldeiras sdo classificadas em trés niveis sendo o primeiro, categoria A, aquelas

cuja pressao de operacgao seja igual ou superior a 1960 kPa (19,98 kgf/cm?). As
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caldeiras classificadas como categoria B, sdo as que possuem pressao de operagao
entre 589 kPa (6,00 kgf/cm?) a 1959 kPa (19,97 kgf/cm?) e as de categoria C s&o as
que operam com pressao igual ou inferior a 588 kPa (5,99 kgf/cm?) e volume interno
igual ou inferior a 100 litros (NR-13, 2011).

A NR-13 (2011) define ainda como deve ser projetadas e instaladas as caldeiras e
vasos de pressao, quanto ao posicionamento e caracteristicas necessarias do
ambiente que ira abriga-la. Bem como pré requisitos minimos de captagdo e
langamento de gases na atmosfera. Trata também de obrigatoriedade de
capacitacao e certificacdo dos operadores definindo quantidade de horas de
treinamento necessarios para cada categoria de caldeiras, bem como o conteudo

programatico minimo obrigatorio.

A NR-13 (2011) define todos os parametros necessarios e suas frequéncias e
obrigatoriedade de inspecgbes de seguranga, manutengdes e ensaios. Define ainda
como estes relatérios devem ser apresentados e arquivados e apresentados ao

orgao do Ministério da Trabalho quando solicitado.

Define-se as frequéncias necessarias dos ensaios hidrostaticos, necessarios e
obrigatorios para a determinagdo da PMTA. Este ensaio que consiste em
pressurizar a caldeira com agua acima da pressdo de trabalho afim de identificar
danos estruturais da caldeira. Estes ensaios sao necessarios na partida da caldeira,
periodicamente conforme a categoria do vazo e sua idade e extraordinariamente
sempre que alguma intervencgao for necessaria ou quando o profissional habilitado

julgar necessario (NR-13, 2011).

A NR-13 (2011) define também a classificagado dos vasos de pressao segundo grupo
potencial de risco e classe de fluido que consiste na multiplicacdo da sua pressao

maxima de trabalho pelo volume interno do vaso, conforme a figura 2.4.
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2.8 SISTEMA DE COMBATE A INCENDIO

Segundo Metzner (2010b) define-se que o fogo € uma reagao quimica de oxidagao.
Onde o oxigénio presente no ar &€ a substancia comburente, estando junto com
algum combustivel queima na presenca de calor, em uma reacdo em cadeia.
Portanto, o tetraedro do fogo € composto pelo combustivel, comburente, calor e a

reagcao em cadeia.

Para extinguir o fogo basta isolar ou reduzir um dos quatro elementos do tetraedro
do fogo, ou seja, pode-se efetuar o abafamento, reduzindo o comburente, pode-se
remover ou reduzir o combustivel, pode-se efetuar o esfriamento para reduzia a
fonte de calor e por fim, pode-se interromper a reagdo em cadeia através de

inibidores quimicos (Metzner, 2010b).

Ainda segundo Metzner (2010b) logo apds o inicio de um incéndio, ele entra na fase
de deflagracéo, que é quando o fogo consome cada vez mais material, aumentando
a temperatura do ambiente até chegar a fase do incéndio generalizado, onde quase
tudo entra em combustdo. Para combater o incéndio basta isolar o combustivel e
esperar que o fogo o consuma até a fase de extingdo. O rescaldo se faz necessario
para manter a temperatura baixa evitando que os materiais voltem a entrar em

combustao.

Ainda segundo Metzner (2010b) para se ter um controle da situagdo o combate ao
incéndio deve ser feito nos 5 minutos iniciais, apds isso meios externos serao
necessarios para a extingdo do fogo. Por isso a importancia dos sistemas de
extintores. Eles sao classificados em 4 grupos relacionados com o tipo de material

que esta queimando.

* Classe A: materiais solidos (madeira, papel, carvao, pneus)
» Classe B: materiais liquidos (gasolina, alcool e 6leo)
» Classe C: equipamentos elétricos energizados

* Classe D: Materiais piroforicos (magnésio, zirconio, Titanio)
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Os extintores de agua s&o usados para extinguir fogo classe A e nunca devem ser
usados em equipamentos elétricos energizados. Ja os extintores de espuma podem
ser usados tanto para classe A quanto classe B. Os extintores de didxido de carbono
podem ser usados para fogos de classe B, C e A (inicialmente). Extintores de fosfato

mono amoénico combatem fogos tanto A, B ou C (Metzner, 2010b).

Os sistemas de hidrantes pode ser projetados por gravidade, diferenca de pressao
entre a altura que a agua esta armazenada e o ponto de combate ao incéndio, ou
pode ser pressurizado, onde uma bomba elétrica € usado no combate ao fogo. O
sistema pressurizado possui duas bombas, sendo uma pequena, bomba jockey,
responsavel por manter uma pressao constante no sistema. Na medida que o
hidrante €& acionado, o pressostato percebe a queda de pressdao e aciona
automaticamente a bomba principal. Tem-se uma especial preocupagdo com a
alimentacao elétrica destas bombas que devem ser independentes da alimentagao
convencional do prédio, geralmente através de geradores ou motobombas por motor

a explosao (Metzner, 2010b).

2.9 PLANO DE ABANDONO

Segundo Negrisolo (2010), um abandono em situacdo de emergéncia se faz
necessario toda vez que a vida dos ocupantes do edificio estiverem em perigo, ou
por contaminagao de algum fluido nocivo ou pela existéncia de incéndio. Este plano
de abandono se faz de maneira mais eficiente quando organizado por células
naturalmente fracionadas, ou seja, dividido por setor, andar ou equipe, ainda mais

guando estas células forem previamente treinadas.

A determinagdao de abandono pode ser feito por qualquer ocupante do edificio,
mediante a identificacdo de calor, fumaga ou chamas, através do acionamento do
alarme. Alarme este que pode ser o mesmo de incéndio ou outro, o que for
convencionado anteriormente. Onde os ocupantes do edificio, assim que ouvirem o
alarme, devem parar imediatamente suas atividades e imobilizar os equipamentos
que estavam usando e se dirigirem para o ponto de reunido, que foi previamente

combinado (Negrisolo, 2010).
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Neste ponto de encontro, as pessoas serdo controladas para identificar se todos
evadiram do edificio. Subsequente a isso, uma equipe capacitada fara uma busca
final no local para identificar e garantir que todos sairam do prédio. Somente
poderdo voltar aos postos de trabalho apds autorizacdo das equipes responsaveis

pela resposta as emergéncias (Negrisolo, 2010).

Segundo Negrisolo (2010) os simulados sdo esséncias para a efetividade do plano
de abandono sendo que estes simulados podem ser parciais (somente um setor ou
parte do prédio), integrais, pré avisado ou simulados surpresa. Devem ainda contar

com a participagao da chefia.

“‘Um plano deve ser considerado inexistente caso nao

ocorram simulados periddicos” (Negrisolo, 2010).

2.10 CHOQUE ELETRICO

A facilidade de geracao, transmissdo e utilizagcdo da energia elétrica criou uma
dependéncia a vida moderna. Pode-se gerar energia a partir de fontes quimicas,
atémicas, edlicas, hidraulicas e solar, dentre outras formas. E uma fonte de energia

limpa e de facil flexibilidade de conversao, transporte e controle (Barrico, 2010c).

Além de todas as vantagens na utilizagdo da energia elétrica, ela constitui um
agente fisico com potencialidade para causar tanto danos fisicos as pessoas,
quanto danos matérias. Quando uma corrente elétrica passa pelo corpo de uma
pessoa, dependendo da corrente elétrica e do tempo de exposicdo, pode causar
cloque elétricos e queimaduras, podendo causar até a morte. Do ponto de vista
material, a energia elétrica pode facilmente causar incéndios, explosées e danos

aos proprios equipamentos elétricos (Barrico, 2010c).

Para regular esta relacao entre o trabalho e a energia elétrica, foi reeditada a NR 10
através da portaria 598 de 7 de dezembro de 2004. Esta norma visa estabelecer

uma relagdo de seguranca em instalagdes e servicos em eletricidade, através da
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definicdo de requisitos minimos, medidas de controle e sistemas preventivos de
forma a garantir a saude dos trabalhadores ligados direta ou indiretamente a

sistemas elétricos (NR10 — Instalagdes e Servigos em Eletricidade, 2011).

A NR 10 (2011) se aplica a fase de geragéo, transmiss&o, distribuigdo e consumo
englobando as etapas de projetos de equipamentos, constru¢do, montagem,
operagao e manutencao nas instalagdes elétricas e quaisquer trabalhos executados
em suas proximidades, visando sempre a garantia da seguranca e saude dos
trabalhadores (Barrico, 2010c).

2.11 METODO 5S

Segundo Carvalho (2005) o 5S € o ponto de partida para a implantagdo de um
sistema de qualidade total. A ordem, a limpeza, o asseio e a autodisciplina sao
fundamentais para a produtividade e controle dos riscos em um ambiente de
trabalho. Este sistema foi desenvolvido no Jap&o, apds a segunda guerra mundial
na década de 50, quando o pais precisava se reestruturar, organizando suas

industrias para serem compativeis com o mercado mundial.

Ainda segundo Carvalho (2005) método tem este nome por se tratar de cinco

conceitos basicos, conforme abaixo:

* SEIRI — Senso de utilizagdo, que separa o util do inutil eliminando o
desnecessario;

« SEITON - Senso de arrumacao, identifica e arruma tudo, para que
qualquer pessoa possa localizar facilmente;

e SEISO - Senso de limpeza, manter um ambiente sempre limpo,
eliminando as causas da sujeira e aprendendo a nao sujar;

» SEIKETSU - Senso de saude e higiene, manter um ambiente de
trabalho sempre favoravel a saude e higiene;

* SHITSEKE - Senso de autodisciplina, fazer dessas atitudes um habito.
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A ideia ndo é somente aplicar o conceito, mas mudar a cultura das pessoas
envolvidas e acreditar que cada uma dos sensos € importante para melhorar o
ambiente de trabalho, a saude fisica e a saude mental dos trabalhadores (Carvalho,
2005).

2.12 COMPROMETIMENTO COM A SEGURANCA

Segundo Universidade de S&do Paulo (2010a), em 1926 o pai do prevencionismo,
um norte americano chamado Heinrich efetuou estudos que pode demonstrar o alto
custo que as seguradoras da época pagavam para reparar danos causados por
acidentes de trabalho. Para combater este problema, Heinrich desenvolveu uma
serie de ideias sempre focadas no aspecto prevencionista. Ja em 1966 o também
norte americano Frank Bird Jr. Trouxe um enfoque onde as empresas deveria se
preocupar ndao s6 com os danos causados aos trabalhadores, mas também os
danos gerados as instalagbes. Conhecido como Loss Control este enfoque deu
maior abrangéncia a esta questdo. Ja em 1970 o canadense John Fletcher evoluiu
as ideias de Bird no sentido de englobar questbes de protecdo ambiental,

patrimonial e seguranga do produto. Criando entdo o Total Loss Control.

Nos dias atuais, o maior desafio das empresas € manter sua competitividade, de
uma forma saudavel ao meio ambiente e seguro as condi¢gbes de trabalho. Desta
forma as empresas precisam desenvolver processos € métodos que eliminem o
risco, ou ao menos reduza ou controle os riscos, através de sistemas de gestao
prevencionistas, buscando a melhoria continua e, no minimo, atendendo a
legislacédo vigente. Desta forma precisamos adotar estratégias que controle as
energias, dando prioridade as medidas que nao dependem da cooperagdo dos
individuos, oferecendo uma seguranga passiva que proteja os trabalhadores de
forma automatica (USP, 2010a).

Ainda segundo USP (2010a) a necessidade de comprometimento com a seguranga
da alto administracdo é a primeira de trés condigdes vitais para que um sistema de
gestdo em seguranca e saude do trabalho sejam efetivos. Sem o envolvimento do

alto escaldo, € quase impossivel implantar um sistema de gestéo eficaz. A segunda
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condicao vital é efetiva participagdo dos trabalhadores e gestores, através da
competéncia técnica, autoridade e responsabilidade. Tendo autonomia de intervir no
processo produtivo quando necessario, desenvolvendo a capacidade da
organizagdo aprender com as avaliagdes criticas periddicas, confrontando suas
crengas e evoluindo sempre. Por ultimo, as organizagbes devem adotar a politica
da melhoria continua (figura 2.5), quebrando paradigmas e aprimorando ciclos
através do aprendizado do ciclo anterior. Esta busca vem sendo usada nos sistemas
de gestdo de seguranca e saude do trabalho mediante o emprego do ciclo PDCA
(plan, Do, Check, Act).

Figura 2.5 - PDCA
Fonte: Fundicril.
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3 METODOLOGIA

Sera apresentado o método para analise de uma cozinha industrial, através de
visitas técnicas, levantamento de problemas existentes e preposicdo de solucdes e
melhorias com a finalidade de atender a legislagao vigente e proporcionar um ganho

na seguranga passiva do ambiente de trabalho.

Para isso, segue a sequencia de proposigdes:

* Descrigao do ambiente de estudo;

* Descrigao da operacao;

* Levantamento dos riscos durante a operagdo x legislacédo
vigente;

* Propostas de solugao por ordem de prioridade (adequacbes e
melhorias);

* Planilha de acompanhamento da execucéo das corregdes.

Em uma cozinha industrial, existem muitos perigos instalados, bem como muitos
processos a serem executados, onde ambos podem facilmente ser transformados

em incidente.

Dentre eles, daremos maior foco nos equipamentos abaixo relacionados:

* Ambiente de trabalho;

» Fritadeiras;

* Vasos de pressao;

* Equipamentos de Cocgao

* Maquinas para panificagdo e confeitaria;

« Maquinas para agougue e Mercearia
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3.1 DESCRICAO DO AMBIENTE DE ESTUDO

O estudo foi realizado na cozinha industrial do restaurante comercial de uma

Faculdade de uma grande Universidade na cidade de S&ao Paulo.

A cozinha tem 430m? e capacidade instalada para atender aproximadamente duas
mil refei¢des por dia durante o almogo, operando com 75% da capacidade, sendo

distribuida em trés diferentes servigos:

* Lanchonete: café, doces, bolos, lanches rapidos e bebidas.
» Servigco de Buffet: 14 pratos de salada, 7 pratos de sobremesas, 21
pratos quentes e servigo de grelhados na hora.

* Ala carte: Pratos montados sob pedido via cardapio.

Figura 3.1 - Foto panoramica do saléo.

Fonte: Arquivo pessoal

O saldo possui aproximadamente 125 mesas de quatro lugares que operam com
uma media de rotatividade de 3 clientes por assento. Para isso, o restaurante possui
20 funcionarios, sendo: 3 nutricionistas, 1 chefe de cozinha, 4 cozinheiros, 2

padeiros, 9 auxiliares de cozinha, 1 chefe de almoxarifado.
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A cozinha tem areas diferentes destinadas para cada tipo de operagdo, sendo uma
plataforma de recebimento e doca, uma area de triagem e recebimento, um
almoxarifado de secos, 3 almoxarifados de pereciveis, um almoxarifado de produtos
quimicos e material de limpeza, um almoxarifado de bebidas e vasilhames, trés
areas de pré preparo (saladas/sobremesas, panificagcdo/massas e carneos), duas
areas de coccéo e finalizagao dos alimentos, uma area de devolugao de bandejas e
utensilios vindos do saldo, uma area de higienizacao de lougas e utensilios, uma

higienizac&o de carros e panelas e uma area de lixo.

Possui ainda um vestiario masculino e um vestiario feminino e um refeitério para

funcionarios.
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3.2 DESCRICAO DA OPERAGCAO

3.2.1 ASPECTOS GERAIS

Durante a visita técnica realizada no horario de maior demanda, observou-se que as
areas de operagao sdo segmentadas e separadas das areas de circulagdo em um
eixo central conforme figura 3.2, propiciando uma seguranga passiva.
(PLACONTEC, 1997).
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Figura 3.2 — Layout da area de preparo.

Fonte: Placontec.

Apesar de nédo ter sido medida a iluminancia, observou-se que a iluminagao adotada
€ apenas a geral, através de lampadas fluorescentes rentes ao teto a uma distancia

de aproximadamente 2,5m da area de trabalho.
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A temperatura media ambiente era 30°C, medida na area de cocgéo e na area de

preparo de alimentos.

Apesar de toda area de piso ser plana e sem degraus ou saliéncias, observou-se o
acumulo de agua em determinadas partes. E praticamente por todo lugar que se

podia caminhar o piso era bem escorregadio.

3.2.2 AREA DE COCCAO

Na area de cocgao existe um caldeirdao de 100 litros operando com manémetro e
valvulas de seguranca em o6timo estado, conforme figura 3.3. Observou-se ainda
panelas com mau estado de conservagcédo e uma em especial com cerca de 30 litros
que estava superdimensionada para os queimadores do fogéo, conforme figura 3.4.
Observou-se ainda uma fritadeira de mesa ao lado das chapas de grelhar, operando

com um volume de 6 litros de 6leo.

Figura 3.3 — Caldeirao.
Fonte: Arquivo pessoal
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Figura 3.4 — Panelas ao fogo.

Fonte: Arquivo pessoal

3.2.3 PADARIA

Observou-se uma amassadeira espiral de 160 litros com garfo duplo sem dispositivo
ou grade de protecdo contra acesso durante a operagdo. Também possuia apenas
um botado de emergéncia — parada rapida (figura 3.5).

Figura 3.5 — Amassadeira espiral.

Fonte: Arquivo pessoal
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Havia ainda uma fabricadora de coxinhas e salgados, uma laminadora de massas,
uma batedeira de 20 Kg e uma divisora de bloco de massa. Sendo que todos estes
equipamentos, nenhum possuia botdo de emergéncia, nem protecdo para pontos

entrantes.

3.24 AREA DE HIGIENIZACAO

Area subdimensionada para o volume de panelas e utensilios a serem lavados,

conforme figura 3.6.

Figura 3.6 — Panelas aguardando para higienizagao.

Fonte: Arquivo pessoal

3.2.5 PROTEGAO CONTRA INCENDIO

Observou-se sistemas de hidrante tanto na cozinha quanto no salédo, extintores tipo
A, extintores tipo B/C e extintor de CO2. Foi encontrado um extintor B/C fora da
validade. Os demais extintores e os dois sistemas de hidrante estavam em perfeito
estado de operacdo, porém percebeu-se uma auséncia de cultura referente a
importancia dos extintores. Observou-se ainda auséncia de sinalizagao de rota de
fuga, apesar de todas as portas serem do tipo vai e vem.
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Conforme a figura 3.7 podemos observar um extintor de CO2 instalado em posicéo
estratégica, identificado e desobstruido, j4 em contra partida observamos um

extintor B/C em baixo da mesa, outro segurando a porta e outro com a validade

vencida.

Figura 3.7 — Extintores de Incéndio.

Fonte: Arquivo pessoal
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Figura 3.8 — Hidrante.

Fonte: Arquivo pessoal

3.2.6 SISTEMAS ELETRICOS

Os quadros elétricos estavam dispostos em um corredor de passagem, sem
nenhuma protecao contra acesso de pessoa nao autorizadas. Todas as tomadas
eram tipo comum, inclusive nas areas molhadas. Nao havia supressor de surto nem

disjuntor diferencial.
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Figura 3.9 — Quadro elétrico.
Fonte: Arquivo pessoal

3.2.7 CAMARAS FRIGORIFICAS

Observou-se um EPI, casaco de protecdo para baixas temperaturas, pendurado
anexo a porta das camaras frias (figura 3.10) e sistema de acesso somente para
pessoas autorizadas. Porém na camara fria de alimentos processados, os sistemas
de compressores instalados externos a camara fria, ficam em uma posi¢ao que
atrapalha a circulagdo das pessoas, justamente no corredor principal de saida para

uma area externa (figura 3.11).



Figura 3.10 — Porta camara frigorifica.

Fonte: Arquivo pessoal

Figura 3.11 — Canto vivo do sistema frigorifico.

Fonte: Arquivo pessoal
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4 RESULTADOS E DISCUSSAO

4.1 PISO

Segundo a NR24 sub item 24.4.5 o piso deve ser impermeavel, lavaveis e de
acabamento liso, inclinados para o ralo de escoamento provido de sifoes
hidraulicos, para evitar o acumulo de agua. (figura 4.1). Porém o maior risco
referente ao piso se deu pelas suas propriedades de aderéncia. Onde observou-se

perigo imediato de escorregdes, mesmo com as botas de seguranga.

Figura 4.1 — Dificuldade de escoamento da agua no piso.

Fonte: Arquivo pessoal

Orienta-se entdo substituir o piso existente por um antiderrapante que atenda a
legislagdo. Sugerimos o piso modelo industrial 7030 PLACA EXTRUDADA
Dimensdes: 300 X 300 X 8 mm Fabricante Gail. Outra op¢cdo no mercado nacional é

o piso porcelanato ARQTEC PANNA NO-SLIP 40x40cm (16"x16") do fabricante
Eliane.
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4.2 FRITADEIRA AGUAE OLEO

Segundo a PLACONTEC (2012), atualmente, com o incremento da tecnologia de
microprocessamento nos equipamentos de cocgdo pode-se eliminar o risco
existente nas fritadeiras agua e 6leo substituindo-as por fornos combinados (Figura
4.2). Estes fornos fazem um controle preciso da temperatura e umidade dentro da
camara do forno através da convecgdo forcada. Gerando agilidade e
homogeneidade nas preparagdes, além da substituicdo do processo de imersao em
oleo quente que gera beneficios para a saude e elimina o risco de incéndio e

queimaduras nos trabalhadores (ver anexo 2).

A substituicdo do sistema tradicional de fritadeira pelo forno combinado, apesar do
alto custo inicial, gera ndo sé a eliminagao dos riscos inerentes do processo, bem
como aumentam a eficiéncia no preparo de pratos cozidos, assados, banho maria e

regeneragao. Sendo na verdade um investimento para o restaurante.

Figura 4.2 — Forno combinado

Fonte: Rational
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4.3  AMASSADEIRA

De acordo com a NR12 anexo VI sub item 2.1 a amassadeira em questao é classe 2
onde no sub item 2.2 pede que o acesso a zona do batedor deve ser impedido por
meio de protecao intertravada por, uma chave de seguranga com duplo canal,
monitorada por relé de seguranga de duplo canal. Ainda na NR12 anexo VI agora no
sub item 2.8 exige que a amassadeira possua no minimo dois botées de parada de

emergéncia.

Figura 4.3 — Amassadeira

Fonte: Arquivo pessoal

Deve-se instalar uma portinhola de seguranga na abertura superior da amassadeira
com uma chave de seguranca de duplo canal, monitorada por relé de seguranga de
duplo canal com a finalidade de impedir o acesso do trabalhador as partes moveis

enquanto o sistema estiver em funcionamento.

Deve-se ainda instalar mais um botdo de emergéncia equidistantes do existente e

de modo que de qualquer posicdo que o operador possa se configurar, seja capaz
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de acionar pelo menos um dos botdes, podendo parar o ciclo de trabalho

imediatamente caso seja necessario (figura 4.4).

Figura 4.4 — Detalhe garfo da Amassadeira.

Fonte: Arquivo pessoal

4.4 LAMINADORA DE MASSA

Observou-se que a laminadora estava conforme a NR12 Anexo VI sub item 6.2 que
pede que o0 acesso a zona perigosa dos rolos, bem como aos elementos de
transmissao da correia transportadora deve ser impedido por todos os lados por
meio de protegdes, exceto a entrada e saida da massa, em que se devem respeitar
as distancias de seguranca, de modo a impedir que as maos e dedos dos
trabalhadores alcancem as zonas de perigo. Porém no sub item 6.3 do mesmo
anexo da NR12 solicita que a laminadora tenha um botdo de parada de emergéncia,

o qual nao foi identificado (Figura 4.5).
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Figura 4.5 — Laminadora de massa

Fonte: Arquivo pessoal

Orienta-se a instalagcdo de pelo menos um botdo de emergéncia na laminadora de
massa com a finalidade de que de qualquer posi¢cao de operagao que o trabalhador
possa se configurar, ele seja capaz de alcancar e acionar o botdo de emergéncia
parando todo o ciclo de trabalho por completo.

4.5 CALDEIRAO

Segundo a NR13 sub item 13.1.9, a caldeira em questdo é categoria C, ou seja,
pressao de trabalho abaixo de 5,99 Kgf/cm? e volume igual ou inferior a 100 litros.
Ainda na NR13 anexo lll demonstra no item 1.a que esta norma sé é aplicada a
vasos cujo produto PV seja superior a 8 (oito), onde P é a pressdo maxima de
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operacdo em kPa e V o volume geométrico interno em m?. Ficando assim, a caldeira

em questao desobrigada a atender a NR13.

4.6 BATEDEIRA

Segundo a NR12 anexo VI sub item 3.1 a) a batedeira de 20 litros em questao fica

desobrigada a atender esta legislacao.

4.7 SISTEMA DE EMERGENCIA CONTRA INCENDIO

Deve-se criar uma rota de fuga segundo a Instru¢do Técnica (IT) do Corpo de

Bombeiro da Policia Militar do Estado de Sao Paulo. Para o dimensionamento das

saidas de emergéncia usaremos a IT-11-2011, figura 4.6.
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iy Capacidade da Unidade de Passagem
Ocupacio (UP)
Populagio
Grupo Divisfio B | Sy | Portas
Descargas rampas
A-l, A2 Duas pessoas por dormitirio ©
. A3 Duas pessoas por dormitorio e uma pessoa por 4 nr 60 45 100
: de drea de alojamento "' i :
B Uma pessoa por 15 m?* de drea '™
C Uma pessoa por 5 m® de drea (EN i1 M)
D Uma pessoa por 7 m? de drea ' 100 73 100
E-l1aE4 Umia pessoa por 1,50 o de drea de sala de aula™
E
E-3. E-f Uma pessoa por 1,50 m?* de drea de sala de aula ™ 30 22 30
F-1. F-10 Uma pessoa por 3 m? de drea
F-2,F-5,F-8 | Uia pessoa por m? de drea =15
F 100 75 100
F-3, F-6. F-7. F-9 | Duas pessoas por n® de drea “1:0,5 m?)
F-4 Uma pessoa por 3 m? de drea ' '
G-1,G-2. G-3 | Uma pessoa por 40 vagas de veiculo
G 100 60 100
-4, G-3 Uma pessoa por 20 m? de drea "
H-1, H-6 Uma pessoa por 7 m?* de drea '™ i) 45 100
qa Duas pessoas por dormitorio ' ¢ uma pessoa por 4
. - m? de drea de alojamento ' » e i
Ho3 Uma pessoa e meia por leito + uma pessoa por 7 ne ’ - g
5 de drea de ambulatério "
H-4, H-5 Uma pessoa por 7 m?® de drea ' &0 45 100
| Uma pessoa por 10 m* de drea
100 60 100
1 Uma pessoa por 30 m?* de drea'”
L-1 Uma pessoa por 3 m? de drea
L 100 B0 100
L-2.L-3 Uma pessoa por 10 m? de drea
M-1 ; 100 75 100
M M-3, M-5 Uma pessoa por 10 m? de drea 100 60 100
M-4 Uma pessoa por 4 m° de drea il 45 100

Fonte: IT 11-2011

Figura 4.6 — Dados para dimensionamento das saidas de emergéncia
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Segundo a IT 11-2011 (G) as cozinhas e suas areas de apoio, nas ocupagoes B, F-6
e F-8, tem sua ocupagao admitida como no grupo D, Isto €, uma pessoa por 7 m? de

area. Para 430 m? de cozinha, temos uma populagao de P = 62 pessoas.

Para o calculo da largura das saidas, ainda segundo a IT 11-2011, usamos a

formula abaixo:

N =P/C

Onde N é o numero de unidades de passagem, arredondado para o numero inteiro
imediatamente superior, P = Populacao, conforme coeficiente da Figura 3.17 e C =

Capacidade da unidade de passagem conforme Figura 3.17.

Logo, temos:

P =430/7 = 62 pessoas
C =100

e N =P/C =62/100 = 0,62 arredondado para N = 1

A largura minima € dada pela multiplicagcdo de uma unidade de passagem, que é a
largura minima para a passagem de um fluxo de pessoas fixada em 0,55 m. Ou

seja, se faz necessario uma largura minima de 0,55*1 = 0,55 m.

Pede-se ainda, no item 5.4.2 da IT 11-2011 uma largura minima de 1,2 m das saidas

de emergéncias.

Para o calculo das distancias minimas percorridas, também segundo a IT 11-2011
usaremos a Figura 4.7, sendo o Grupo de divisdo de ocupagdo classe D, sem
chuveiros automaticos, mais de uma saida e sem detecgao de fumaga automatico.

Isso gera uma distancia maxima a ser percorrida permitida de 50 m.
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Grupo e
divisio
de
ocupacio

Andar

Sem chuveiros automaticos

Com chuveiros automaticos

Saida anica

Mais de uma saida

Saida anica

Mais de uma saida

Sem
deteccgio
automatica
de fumaca

(referéncia)

Com
deteccdo
automatica
de fumaca

Sem
detecgio
automatica
de fumaca

(referéncia)

Com
deteccio
automatica
de fumaca

Sem Com
detecgio | detecgdo
automatica | automatica
de fumaga | de fumaca

Sem
detecgio
automatica
de fumaga

Com
detecgio
automatica
de fumaca

AeB

De saida
da
edificacdo
(piso de
descarga)

45 m

h
L
=

55m

65 m

60 m 70 m

E0m

95 m

Demais
andares

40 m

45m

50 m

60 m

55m 65 m

75 m

90 m

De saida
da
edificacdo
(piso de
descarga)

40 m

45m

50m

60 m

55m 65 m

75m

90 m

Demais
andares

30m

35m

40 m

45 m

45 m 55m

65 m

75 m

I-1elJ-1

De saida
da
edificacdo
(piso de
descarga)

80 m

120 m

140 m

Demais
andares

70 m

50 m

110m

130 m

G-1el2

De saida
da
edificacio
(piso de
descarga)

50 m

60 m

Demais
andares

40 m

45m

60 m

50 m

70 m

60 m

S0m 93 m
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120 m
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J3el4

De saida
da
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(piso de
descarga)

40 m

Demais
andares

30 m

35m

50m

40 m

60 m

45 m

60 m 70 m

50m 65 m

100 m

80 m

120 m

95 m

Fonte: IT 11-2011

Figura 4.7 — Distancias maximas a serem percorridas

Se faz necessario ainda a introdugcdo de uma politica de treinamento dos

funcionarios para o correto modo de operagao dos sistemas contra incéndio, bem

como sua conscientizagao quanto a conservagao e manutencao dos extintores.
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A adogdo de uma parceria com alguma empresa idénea de fornecimento de
extintores, a qual possa fornecer o controle de vencimento dos extintores, alertando

o estabelecimento do momento ideal para efetuar a recarga e teste dos extintores.

Deve-se ainda efetuar a confecgao e implantagéo de sinalizagcdo das rotas de fuga
(Figura 4.8), bem como a conscientizagdo da importancia de manté-las sempre
livres e prontas para uma emergéncia (Figura4.10) .
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Figura 4.8 — Rota de Fuga

Fonte: Arquivo pessoal



Figura 4.9 — Sinalizacdo da Rota de Fuga.

Fonte: Arquivo pessoal

Figura 4.10 — Rota de fuga obstruida

Fonte: Arquivo pessoal
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4.8 SISTEMAS ELETRICOS

De acordo com a NR10 (2011) sub item 10.3.1 é obrigatério que as instalagdes
elétricas tenham dispositivos de desligamento de circuitos que possuam recursos
para impedir a reenergizagéo e no item 10.3.2 que os dispositivos de seccionamento

sejam de agao simultanea.

Desta forma, define-se como necessaria a substituicdo dos disjuntores
convencionais por disjuntores do tipo diferenciais (DR) para que a corrente elétrica
seja seccionada caso exista alguma fuga de corrente. Incluindo aqui fugas de

corrente pelo corpo dos trabalhadores — Eletroplessao.

Ainda na NR10 (2011) no sub item 10.3.3 se faz necessario que o espago destinado
aos quadros elétricos seja seguro e nao recebe influencias externas, quando da

operacao e da realizacio de servigcos de constru¢cdo e manutengao.

Para isso, € preciso isolar o acesso aos quadros elétricos, através da instalacdo de
sistemas de cadeado, onde somente a equipe de eletricistas tenha acesso e possa

operar 0 mesmo.

4.8.1 PROTEGCAO CONTRA ELETROPLESSAO

Devido a necessidade de operar interruptores de iluminagao e tomadas por parte
dos trabalhadores em um ambiente umido e pelo constante contato das mé&os dos
trabalhadores com a agua, se faz necessario a instalagao de disjuntores diferenciais
(DR) (figura 4.11). Este tipo de protegdo, além de desarmar por curto circuito como
os demais disjuntores, efetua o constante monitoramento da corrente sendo assim
capaz de interpretar uma fuga de corrente, protegendo os trabalhadores do choque

elétrico (Anexo 3).
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Figura 4.11 — Disjuntor Diferencial
Fonte: STECK

48.2 TOMADAS DE FORCA

Orienta-se ainda, a substituicdo das tomadas de forgca por tomadas do tipo blindada
isolante com involucro polarizado que proporciona uma melhor isolagdo, melhor
protecédo contra respingos de agua e uma melhor fixagao, facilitando a passagem da
corrente elétrica eliminando o aquecimento das tomadas (figura 4.12) (anexo 4).

Figura 4.12 — Tomada de Forga tipo Blindada Isolante
Fonte: STECK
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4.8.3 QUADROS ELETRICOS

Deve-se providenciar cadeados que impegam 0 acesso de pessoal ndo qualificado
as partes internas dos quadros de energia além de um plano de manutengao e
reaperto dos terminais e bornes executado por eletricista capacitado para tal

atividade.

Figura 4.13 — Quadros elétricos
Fonte: Arquivo pessoal

48.4 ILUMINACAO

A NR17, no sub item 17.5.3.3 solicita que os valores de iluminancia adotados, sejam
os descritos na NBR 5413. Onde no sub item 5.3.29 (NBR5413 — lluminancia de
interiores, 1992) — cozinha — pede uma iluminacao local média de 500 lux. Desta
forma se faz necessario efetuar as leituras de iluminancia nos postos de trabalho
afim de verificar a necessidade de instalacido de iluminagdo individual local dos

postos de trabalho.
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Figura 4.14 — lluminagéo Geral

Fonte: Arquivo pessoal

4.9 SISTEMAS DE VENTILACAO

De acordo com o0 anexo 3 da NR 15 (2011) o limite de tolerancia para exposi¢gao ao
calor, em regime de trabalho continuo para trabalho moderado é de 26,7 °C. Para
garantir uma condigdo de trabalho salubre e propicia para a atividade a ser

desenvolvida.

Segundo a RDC N° 216 da ANVISA NO ITEM 4.1.10 o sistema de ventilagdo deve
garantir a renovagdo do ar e manter o ambiente livre de fungos, fumacga, pos,
particulas em suspensdo, gases, condensagao de vapores, ou qualquer outro
contaminante que possa comprometer a qualidade higiénico-sanitaria do alimento.
Desta forma, se faz necessario um sistema de coifas que retire as gorduras e

vapores provenientes dos processos de cocgao.

Deve-se ainda, segundo Amauri Pelloso (2011) manter uma pressao positiva no
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ambiente da cozinha com a finalidade de melhorar a eficiéncia do sistema de
exaustdo, bem como impedir a entrada de ar externo a cozinha que nao seja pelo
sistema de renovacgao de ar. Para poder evitar a entrada de contaminantes do meio

externo.

Orienta-se entdo a contratacdo de uma empresa especialista em manutencao de
sistemas de ar condicionado para preparar e executar mensalmente um plano de
manutengao dos sistemas de exaustdo e insuflamento, garantindo assim o real
controle de temperatura e contaminagdo, bem como garantir a correta extragdo da

gordura do ambiente da cozinha.

410 ORGANIZAGCAO E LIMPEZA

Deve-se efetuar a mudanga de cultura da organizagdo e de seus trabalhadores
quanto a organizacao e limpeza através da implantacdo de conceitos de qualidade

total.

Orienta-se a utilizagdo do método 5S, que apesar de simples, quando bem
implantado e enraizado na cultura da organizagdo e de todos os envolvidos,
proporciona um ganho de produtividade, uma vez que os ambientes sempre estaréo
limpos e organizados, minimizando desperdicios e mantendo o ambiente de
trabalho sempre favoravel a saude e higiene. Desta forma, eliminando possiveis
riscos, afastando o perigo além de propiciar um ganho de rendimento da

produtividade.

411  PLANO DE AGAO

Para demonstracao das propostas de solucdo, adequacdes e melhorias, optou-se
por uma apresentacao em forma de planilha de plano de acdo, com a finalidade de
melhor visualizagdo sistémica dos riscos levantados e uma facilitagdo do

acompanhamento futuro dos prazos de execucéao, ver anexo |.



60

5 CONCLUSAO

Este trabalho atingiu o objetivo proposto pois foi analisada a cozinha industrial de
um restaurante comercial sob o prisma da engenharia de seguranca do trabalho,
confrontando as condi¢des encontradas com a legislagdo vigente e gerando

solugdes viaveis para adequagao quando necessario.

Garantindo assim a melhoria da seguranga passiva do ambiente de trabalho,
identificacdo dos riscos e medidas prevencionistas com a finalidade de conscientizar
os trabalhadores quanto a importancia dos sistemas de prevengdo a maneira

correta de usa-los.
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Anexo 2 : Manual Forno combinado.
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EQUIPAMENTOS ENGEFOOD

Codige: SCC0E15G
FORNO A GAS MOD. SCCB1G

amil,

Ficha Téonica:

Capacidade: & GN x 11
Produg@a: Ald 250 refeigbes
Tipos de luncicnamento:
Mode SelfCoaking Central (2 tipes de lungoes,
determinadas aubamabicamente pela medcio avlomatica da peso e
ulilizacia da seansor de niclas):
Assados grandes - eu- pegas em geral como pemil, costels @ picanha.
Pegas pequenas de carme - e bifes, hamburgers, medalhoes = escalopes.
Aves - ex: frango, peru @ autras em gesal, com ow Sem recheio.
Peines - eo- fikks ou postas, peines inteios com ou Sem rechsio.
Panificacdo - ex: pies, taras & bolos.
Acomparhamentas - ex:arraz, hitas, gralinados em geral, croquebes, anre oculres.
Produlos de bakala - ax: bataka frila, Saule
Produlos com avos'Schremess - ex: ovos estreladas, aves mexidos, pudim
Finighing - ex finakzagio de prates para bangquedes & & la cante, enre pubmos.
Calar seca: 30 - 300 FC
Calar genida: 30 - 130 C
Combinado: 30 - 300 %G
Vapor: 30 - 100 G
Mode Programadcio (programas abertas):
350 programas com alé 12 passes cu 720 com 216 08 passes
Tempo maxime de programagcio: 08 horas
Pe=a: 126 kg
Dimensfas:
Largura: 847 mm
Prafundidade: 771 mm
Alura: 757 mm
Alura o vhula de gds: 598 mm
Erfrada de dgua: A 345°
Saida de dgua: DM 50 (50 mimi)
Pressao da agua 150-800 hPa cu 0,15-0,8 Mpa
Constucin: aco ecpacial DIM 1.4300 na parfe inlesior & extebar
Poténcia de partida: 0,3 KW
Voltagam: 1PH2Z20VE0Hz
Probacio de fusivel 1 x 16 A
Poiéncia dao Geradar die Vapor: Gas Natural: 11 kw
Giis GLF: 12 kw

Wania . FOTO ILUSTRATA
Exclusiva Tela Touchscresn com simbolos daros para facil operacio, podendo ser dedinida sua utiizacio em 3 modas: SelCaooking Conirol.
Famo Combirada ou Programagdo; chueeina de mao inlegrado; cantas amadondados & sem junias; iluminagio com Empada de halogénio
resisiente a choque &rmico; parta de vidra duplo com refro-vertiagio; sensor de ndcles com 6 pantas de medicda, vaporizagio de 3030 a
250°C em caler $eco ou combinada; 5 velocidades do ar dentro da cidmara, pedendo ser programéweis; lurngdo 1/2 energia, cocgla Delta-T;
mamidiria de saida de dades HACCP abravés de inledface USB; arrelecmento com sislema Cool Down; diagndsSion de caledria através do
sigterna COE; sistema de brmpaza auvlomatica para o geradar de vaper; Sslema de servige dé diagndstices com avisas de serdga SDS, sistan
de Impeza asematics Cleanjet ou programa manual de impeza; som de alarmes progeamaneis; cortrasie do display programdeel; sushe de
lempa em horas, miruios e segundos (24 horag); uridade programdeel em °C ou 3F, fungda de ajuda online. Mo moda de wikzacio SeiCooki
Control, delermina o pega em guios da carga lotal do equipamesnio & calcula os tempas. fungies, quantidade de umidade & bemperalres
necassinos para a cocGho do alimento avtomaticameane, kevando em corsideracdo as ajusies feios pelo wSsudnio quanta & pordo de preparn

desejado (bem passado, ao panta, elc).

segunda-felra, 25 de agosto de 2008 Pagina 1 de 1




Anexo 3: Catalogo Disjuntor Diferencial
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Linha: Interruptores Diferenciais (DR)

M 1

L

Protegda contra conmentes elétricas ooasionais que possam passar
pelo corpo humano em caso de contatos diretos ou mdiretos,
quando da operagio de dispositivos elétricos sempre que a corrente
residual ffulga for superior a 30maA ou 300ma de scordo com sua
especificacio ele dispara.

Este produto atua quando as correntes precisam ser interrompidas
no mendar tempo possivel.

Aplicagies

Como necessidade de aumento da seguranga em todas as
instalages elétricas em dreas onde as normas prescrevem a
aplicagio de dispositives de protegio de corrente residuwal.
O Interruptores Diferenciais Steck podem ser montados
atravis de engate rapida em tritho padrdo DIN 35mm.

;I'I"I’I

e

Dimensdes em mm.

Diagrama de Conextes

e ee
B

% - B3N

aaeey

\I-HH,

=Ty,

[FEF FFTRER TR

O Pars ouirss Corremes & Sena Bdlkdade,

o Depio. ©

P Téonices.

Mormas IEC 61008, EN 1008
Numero de Polos 1ed Polos

Correrte Mominal “In* %5, 40, 63, 50 e 1004
Correrte Residual de Operacdo *Ir® | 30ma / 300ma
Capacidade de Curto-circuito [

Tensda Mominal “Un® 2P 230V - 4P: 4000

Madx. Tensio de Operagio Un + 10%

Freguencia 20 f &0Hz

Grau de proterda P20

Fosigio de montagem Sem restripio

Fiagio Encaixe perfil DIN 35mm

Terminais Condutores sclidos ou

fhexiveis de 1 até 35mm’

Expectativa de vida 5000 operagBes

Temperatura ambiente 250 f +558C

Abertura livre Sim
Referéncias I0ma._

Corrente | Palos | Sensibilidade Referéncia J
2548 i ol T SDRIISZE0
A0A 2P Ll T SDRIA0Z0
B3A o Elul T SDRIGIZE0
BOAa rl Ll T SDR2B00O3
1004 2P T SDRIL0O0O003
258, a8 Ll T SDR42520
A0 aF ol TR SDRA40Z0
B3A aF Eoel ) Y SDR4E3Z0
B aF £l T SDR4 80003
1008 a8 ELul T SDR4 100003

F.:t::hn:h:mm

Corrente | Pdlos | Sensibilidade Referéncia
54 2P A00mA SOR225300
408 2P A00ma SDR240300
B34 i 300ma SDR2G3300
54 ap SDRA25300
408 ap SDRA440300
(.Y ap SOR4GII00
ana ap SOAR48003
1004 4F SOR410003




Anexo 4: Catalogo Tomadas de Forgca STECK
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Ac Unidades Combinadas Creative s3o montadas
sobre as linhas de calxas Light e lce.

Matérias Primas:
rmaterial Termo-Plastico auto-extinguivel
(Polizmida B.5) / ABS [caixas)

Grau de Protegio:
IP 54 FIP 65 [caixas)

Caracteristicas:

Alta resisténcia mecinica a impactos

Modelos padronizados ou componives com produtos

& squiparmentas elétricos de acordo com a especificacio
do cliente.

IT = Identificar Tensio

IC = Identificar Carrente

M2 de Polos = Identificar nomero de Palos

Podem ser feitas montagens de acordo com
s necestidades do projeto do cliente

Dimensdes
Referénia Caracteristicas Externas mm
6338 01 Tom. 3P+T Brasikan (T}, 164 {com furacSo e embutes)
5335 | 01 Tom. 2P+T Brasikon (1T}, 324 jcom furagio e embutes] -
i u
6318 01 Tom. 3P+ T Brasikan (T}, 164 {com furacSo e embutes)
G-327 01 Tom. 3P+T Brasikon (1T}, 324 {com furacia e embutes]
Dimensies
Referéncia Caracteristicas B
| s-#76/cF |02 Tom. 3P4T Brasikon IIThlﬁAimmfumg?u::rnhulul 1E4x 1100 TT
L-076%5F | 02 Tom. 2P+T Brasikon (1T}, 164 {sem furacio para embubes)




&
Linha: Unidades Combinadas Creative

[Pufmiru:l: [ Caracteristicas [ Eguh::::&:n I

S-400NP10 | 02 Tom. 2P+T 104 NBR 14136 + 02 Disjuntores Unipolares (10&)
5-A0ONPLE | 02 Tom. 2P+T 208 NBR 18136 + 02 Disjumores Uninclares (204} TS
DimensBes
[H—iru:h [ Caracteristicas Externas mm
S-AINe 10 | 01 Tom. 2P+T 104 NBR 14136 + 1 Disjurtor Bipolar (104} 154 5 119 TP
o2 e 2 xiifix
C-ATanP1E | 01 Tom. 2P+T 204 NBR 14136 + 1 Disjurtor Bipolar (204)
Dimernsbes
Referénda Caracteristicas s b
5-4015/3.1E | 01 Tom. 2P+T Brasikon {IT). 164+01 Disj. Bi. (IC) - Pos. Horizontal
5-4015/4.1E | 01 Tom. 3P+T Brasikon {IT), 164+ Disj. Tri. [IC} - Pos. Horizontal
ﬂ!‘-“‘ 01 Tom. 2P+N+T Brasikan (IT], 16A+01 Disj. Tri {IC) - Pos. Horizantal 16 119x 77
| $-405/3.32 | 01 Tom. 2P+ Braskon {IT], 32A+01 Dis). Bi. [IC) - Pos. Horlzontal
5-405/3.32 | 01 Tom. 3P+T Brasikon {ITL, 324+001 D). Trl. (I} - Pos. Horizontal
5. .32 | 01 Tom. 3P +M+T Brasikon [IT], 32A+01 Dis|. Tri {IC] - Pos. Horizontal
Dimensees
Caracteristicas Externas mm

01 Tom. 3P+H+T Brasikon [IT], 1EA+D1 Disf. Tri. {IC) - Pos. Verical Hlxlasxld
L0 Toum, ZP+T Brasikon {ITh, 324+00 Disi BI, [IC) - Fos Verteal |
01 Tom. 3P+T Brasikan {IT}, 324+ Disi. Trl. [IC} - Fos. Vertical

01 Tosm. 3P-+N+T Brasiion |1T], 328+01 Dis|. TA. (IC] - Pos. Vertical

|Hlﬁ1'in|:h | Caracteristicas | Extemas mm

£- '3.16NP| 0 Tom, ZP+T 164 MER 14136 + 01 Tom, Bragikon 164 (T
5422/4 16NFY ) Tom, 2P+T 168 MAR 14136+ 01 Tom Bragkon JGA T
54235 1ENP| 00 Tom. ZP+T 164 MEA 14136 + 01 Tom. Brasikan 164 {IT) 164 w119 77
£422/3 330p| 01 Tom. 2F+T 164 NER 14136 + 01 Tomn. Brasikan 164 {IT)

| 540208 3INP 01 Toam. ZF+T 164 NER 1413+ Ol Tom. Brasikon 184 {IT)
L4225 3INE D1 Tam. ZP+T 104 NER 14136+ 01 Tom. Brasikan 154 {IT)

Referd : Dirrserridus
| 'tl'| Caracteristicas B
LA 02 Tam. ZP+T 10A NER 1413& i Ta
= - S e 1E4x119x 37
CA20NP | 02 Tom. 2P+T 154 NER 14135 ¢f Tampa

v
)
c |
o
©
0
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Linha: Unidades Combinadas Creative

01 Tam. 3F+N+T Brasikan (1T}, 328+03 DIAZED {IC)

Dimmrmdu.
Referéncia Caracteristicas Extarman mm
5906 |01 Tom. 3P+T Brasikan (IT), 634+01 Dispuntar Tripalar 202w 161w 115
Eeferenda Caracteristicas A
53¥ | Lem DIAZED
2B w161 x 115
5509 | 01 Chave Comutadom (IC+03 DAAZED (IC) S
Cirr
Referénda Caracteristicas . A
£530/4.16 | 02 Tom. 3P+T Braskon {IT], 164
5-530/5.16 | 02 Tom. 3P+N+T Brasikon (7], 164
£-537/3.32 | 02 Tom. 2P+T Braskon {IT], 324 2E2x161x 118
5-537/4.32 | 02 Tom. 3P+T Braskon {IT), 324
5837/5.32 | 02 Tom. 3P+N+T Brasikon (IT], 324
= D e sl
m-nchl Caracteristicas ! T
840316 | 01 Tom. 2+T Braskon |IT), 164+01 Chave Liga-Desliga
584044, 165 | 01 Tom. 3P+T Braskon {IT), 164+01 Chave Liga-Desliga
S-8404%.165 | 01 Tom. 3P+N+T Brasikon (IT], 164+01 Chave Liga-Desliga M6i 1610115
S-9a043. 33 | 011 Tom. 20+T Braskon {IT), 324+ Chave Liga-Des
S5a0/4. 33 | 01 Tom. 30+T Brasikon {IT), 324+ Chave Liga-Des
| S-540/%.32 | 01 Tom. 3P+N-T Brasikon [IT], 32A-01 Chave Liga-Desliga
= [y
| Reteréncia | Caracharisticss e—
594116 |01 Tom. 3P+T Brasikon {IT), 164+01 Chawve Esbrela-Tridgulo
534132 |01 Tom. 3p+T Brasikon (T}, 328+01 Chave Estrela-Tridgulo w161 1is
594163 |01 Tom. 3+T Brasikon T}, §34+01 Chave Estrela-TriSgulo:
[T
5437 Sem DIATED
5-51/3.16 | 61 Tam. 2P+T Brasicon [IT), 164+02 DIAZED (€]
iﬁ_{}_}é 01 Tami. 3P+T Brasiioon (IT), 164+03 DIATED [IC]
5-501/5.16 | 01 Tam. 3P+N+T Brasikon (I}, 165+03 DIAZED (IC) HEr w161 x 115
£502/2.32 | 01 Tam. 2P+T Brasikon (IT], 324+02 DIAZED [IC]
%-907/4.32 | 01 Tom. 3P+T Brasikon (IT), 324+03 DIATED (IC)




&
Linha: Unidades Combinadas Creative

Chrmarcadn
Caracteristicas Pk
01 Tom. 3+ Brasikon 1T, 164+01 Chave Liga/Desl (CHHO3DIAZEDNIG) |
u K
A1 Tam. 37+ Brasion {IT), 32A+01 Chave Liga/Desl. (IC1+02 DIAZED {IC)
Drre ek
Caracteristicas T
Som DIAZED
63 x 161 x 115
01 Tam. 3°+T Brasikon {IT), 63A+02 DIATED |IC) Fim
= [=eeren
Caracteristicas R

Lem dejuntor (IC da tomada/IT/INE de Pdlos)

1 Tom. 3P+T Brasikon {IT), 16A+01 Disjuntor Tripolar (IC}
01 Tom. 3P+-T Brasikon (), 164401 Disjuntar Tripotar (IC) 262 w161 w115
01 Tom. 3P+T Brasikon {IT], 324+01 nkor Tnpolar [IC
01 Tom. 30+M+T Brasikon 326401 Disjuntar Tri [{[u]

Dirmmnida
Caracteristicas [PEmERg
Trilho “DIN" para bomnes - Tampa MAKRDLON S 185 T
Trilho “DIN” para bornes - Tamga Polamida i
Trilha “DiN" -
r! para bornes - Tampa Tﬂl‘Epi.II'EITtE 283 & 484 5 118
Trilho “DIN" para bomes - Tampa Polamida
¥ P
Referénda Camacteristicas P bt
SIIID03EANP | 01 Tom. IP+T N-048 (250v] , 164+01 Disfanter Tripolar 04+4 Tom 2P+T 204 NBR 14135 185 x 245 4 95
Acompanha suportes de fisgdo
- -
it
Referénda Caracteristicas £ i
5.331003F4MF|02 Tawm. 3P+T N-A049(2500) , 154+01 Disjurnnr Tripolar 404+8 Tom.2P4T 204 KSR 18136 185 x 245 x 55

Acompanha supartes de fagdo




