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RESUMO

A presente monografia teve como objetivo a elaboracdo do mapa de risco para o
setor produtivo de uma padaria, com o proposito de atender o que preconiza a
legislacdo vigente. Primeiramente realizou-se uma revisédo bibliogréfica do referido
assunto, bem como, visitas in loco, para averiguar os riscos ambientais existentes
nos setores de producdo. Foram identificados riscos ambientais: fisicos, quimicos,
ergondmicos e de acidentais. Além disso, houve a classificacdo do grau de risco em:
pequeno médio e grande. Para a elaboracdo do mapa de risco foi utilizado o
Programa de Prevencdo de Riscos Ambientais. Observou-se que 0s riscos fisico,
ergondmico e de acidentes estdo presentes em todos os setores, mas com maior
destaque para o risco ergondmico que se apresenta de forma moderada ou grande
nos diversos setores e que ndo ha medidas para amenizar ou sanar esse risco.
Conclui-se que a empresa precisa se adequar as normas de segurancga no trabalho,
inclusive quanto ao uso dos EPIs. Recomenda-se implantar um programa educativo
para prevencao de riscos, considerando as dificuldades identificadas.

Palavras-chave: Padaria. Seguranca no trabalho. Saude do trabalhador.



ABSTRACT

The objective of this monograph was the elaboration of a risk map for the productive
sector of a bakery, in order to meet the requirements of current legislation. First, a
bibliographic review of the subject was carried out, as well as, on-site visits, to
ascertain the environmental risks in the production sectors. Environmental risks were
identified: physical, chemical, ergonomic and accidental. In addition, there was the
classification of the degree of risk in: small medium and large. To prepare the risk
map, the Environmental Risk Prevention Program was used. It was observed that
physical, ergonomic and accident risks are present in all sectors, but with a greater
emphasis on the ergonomic risk presented in a moderate or large way in the various
sectors and that there are no measures to mitigate or cure this risk. It is concluded
that the company needs to conform to the norms of safety at work, including the use
of PPE. It is recommended to implement an educational program for risk prevention,
considering the identified difficulties.

Keywords: Bakery. Safety at work. Worker's health.
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1 INTRODUCAO

Em todo o pais existem mais de 63 mil panificadoras, sendo
aproximadamente 96% das padarias classificadas como micro e pequenas
empresas, muitas de carater familiar, que atendem cerca de 40 milh8es de pessoas
por dia. O que representa 21,5% da populacao brasileira. O setor gera mais de 700

mil empregos diretos e, mais de 1,8 milhdes de indiretos (ABIP, 2014).

De acordo com a Classificacao Brasileira de Ocupacdes (CBO), na atividade
da industria de panificacdo, quanto ao trabalhador exposto ao risco de acidente
encontra-se a funcdo de padeiro, confeiteiro e afins, codificada com o n° 8.483,
tendo como descricdo suméaria o planejamento, a producdo e o preparo das massas
de péo, macarrdao e similares (Brasil, 2010). Além disso, fabricam paes, bolachas,
biscoitos e macarrédo; elaboram caldas de sorvete e produzem compotas; confeitam
doces, preparam recheios e confeccionam salgados; redigem documentos, como as

requisicdes de materiais, registros de saida de materiais e relatdrios de producao.

Dados oficiais mostram que o setor de produtos alimenticios e bebidas
respondem por 25% dos acidentes ocorridos na industria da transformacdo em
2010, 2011 e 2012, correspondendo ainda entre 6,2% e 6,5% do total de acidentes
ocorridos nestes anos (BRASIL, 2012).

Por conta desta situacdo, percebe-se que é cada vez maior, em todos 0s
setores, a preocupacdo com as questdes relacionadas a saude e a protecdo do

trabalhador, com a disseminacao e a conscientizacado sobre os riscos de acidentes.

O mapa de riscos é importante para as empresas, pois possibilita que o
trabalhador tenha uma visdo mais cautelosa diante dos perigos identificados
(BITENCOURT, QUELHAS e LIMA, 1999). J4 para o empregador, as informacdes
mapeadas servirdo para identificar os pontos vulneraveis na planta baixa, fazendo
com que haja uma preocupacao maior nesses pontos, de forma a evitar que ocorra
uma paralisacdo ou mesmo queda na producao, prejudicando a desempenho da
empresa, devido a ocorréncia de acidentes (BITENCOURT, QUELHAS e LIMA,
1999).



1.1 OBJETIVOS

1.1.1 Objetivo Geral

Elaborar o mapa de riscos para o setor produtivo de uma padaria.

1.1.2 Objetivos Especificos

. Descrever 0s processos produtivos da padaria;
. Identificar os riscos ambientais existentes;

o Elaborar o Mapa de Riscos.

12
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2 REFERENCIAL TEORICO

2.1 Segurancga no Trabalho

Entende-se como seguranca no trabalho, acbes tomadas com intuito de

prevenir acidentes e doencgas ocupacionais nas empresas (ZOCCHIO, 2002).

Segundo Oliveira (1999), é possivel definir seguranca no trabalho como
sendo uma ciéncia que tem por objetivo estudar as causas dos acidentes

decorrentes do exercicio do trabalho com a finalidade de evita-los.

De acordo com Cardella (2007) seguranca nada mais € do que um conjunto
de acbes com o0 objetivo de reduzir danos e perdas provocados por agentes
agressivos. E uma das cinco fun¢ées que devem ser exercidas na missdo da

organizacao.

Para Cardella (2007) € notério que quanto maior a seguranga, menor a
ocorréncia de danos ao homem, ao meio ambiente e ao patrimonio. Assim, a fungéo
da seguranca do trabalho é o conjunto das a¢cdes com o principal objetivo de reduzir

a frequéncia e a intensidade da manifestacao dos perigos.

2.2 Gestao de Seguranca

Entende-se como gestdo um ato de administrar as pessoas com intuito de
alcancar os objetivos e as metas tracadas pela empresa. O sistema de gestao é
baseado nos requisitos de planejamento, operacdo e gerenciamento de suas
atividades para alcancar os objetivos tracados (CARDELLA, 2007).

No Brasil, um dos instrumentos de gestdo da seguranca e da medicina do
trabalho é o Servico Especializado em Engenharia de Seguranca e em Medicina do
Trabalho (SESMT). Este servico esta previsto na legislacdo trabalhista brasileira
sendo regulamentado em uma Portaria do Ministério do Trabalho e Emprego, por
intermédio da Norma Regulamentadora 4 (NR 4) (BRASIL, 1978a).
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Cruz e Oliveira (1997), afirmam que somente ver as normas de seguranga
como uma imposicdo legal acarreta em prejuizos a efetividade dos programas de
melhoria, tanto da prépria seguranca como da qualidade e produtividade na
construcdo civil. O reconhecimento de que as falhas ligadas a seguranca tém sua
origem na ma administragcdo € um bom comeco para uma abordagem mais realista
do problema. Nesse sentido, ressalta-se a importancia de um sistema de gestao de

seguranca para gerenciar 0s riscos ocupacionais.

Segundo Cruz (1998 apud FRANZ, 2006) um programa de gestdo de
seguranca deve ter a participacdo da Comissao Interna de Prevencéo de Acidentes

(CIPA) e o Servico Especializado em Seguranca e Medicina do Trabalho (SESMT).

2.3 Equipamento de Protecdao Individual (EPI)

Zocchio (2002) defini o Equipamento de Protegc&o Individual (EPI), como
sendo o dispositivo utilizado pelo funcionario, a fim de zelar pela sua propria

seguranca.

Ayres e Corréa (2001) salientam que € obrigatéria e de responsabilidade do
empregador fornecer gratuitamente ao empregado os equipamentos de protecéo
individual (EPIs), conforme estabelece a Norma Regulamentadora 6 (NR 6), da
Portaria n°® 3.214/78, do Ministério do Trabalho e Emprego. Esta norma é um

instrumento legal que define e regula o uso e a aprovacao dos EPIs.

Segundo Ayres e Corréa (2001) os equipamentos de protecdo individual
(EPIs) sdo extremamente importantes no combate a reducao de lesdes ocasionadas
pelos acidentes do trabalho e das doencgas profissionais, no entanto, o fornecimento
dos EPIs aos funcionéarios, sem treinamento especializado e conscientizacdo sobre
as reais vantagens de seu uso na preservacao de sua integridade fisica e de sua
saude, nao tera resultados para solucionar o problema. Quando os funcionarios ndo
sdo conscientizados e treinados adequadamente no uso do EPI, alegam que ja
estdo acostumados e sabem evitar 0 perigo, que 0s riscos que estdo expostos séo

pequenos e que o uso dos EPIs limitam os movimentos e sdo desconfortaveis.
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Para Zocchio (2002) a utilizagdo dos equipamentos de seguranca envolve
trés fatores fundamentais: educacional, acdo técnica e a psicolégica. O tema
educacional refere-se sobre a forma correta a utilizacdo do equipamento, a questao
técnica, indicando o melhor equipamento referente ao risco encontrado, com intuito
de minimizar ou neutralizar e a psicologica conscientizando o0 mesmo sobre a

importancia da utilizacdo desses equipamentos.

De acordo com Ayres e Corréa (2001), baseado na NR 6, todo EPI deve
apresentar de forma bem visivel o nome do fabricante e o nimero de Certificagéo de
Aprovacédo (CA), expedido pelo Ministério do Trabalho e Emprego. A aprovacao da
CA indica que os Equipamentos de Protecao Individual foram submetidos a testes

laboratoriais, onde foi comprovada a sua eficiéncia para a protecéo do trabalhador.

Segundo Zocchio (2002) uma das maneiras para classificar o0s
Equipamentos de Protecdo Individual € agrupé-los no corpo, propondo a proteger 0s
seguintes Orgaos: protecdo para a cabeca, protecdo para o cranio, protecao para a
face, protecdo para a visdo, protecdo auricular, protecdo para 0s membros
superiores e inferiores, protecdo para o tronco e protecdo das vias respiratorias e
cinto de seguranca. No Quadro 1 observa-se a vida Util de cada equipamento.

Quadro 1 - Vida util do Equipamento de Protecéo Individual

EPI Vida 0til estimada
Avental (raspa, impermeavel ou PVC) 1 a 6 meses
Botina de borracha 3 a 6 meses
Botina de couro ou eletricista 6 a 12 meses
Capacete 1 a2 anos
Cinturdo de seguranca Indeterminado
Creme protetor 1 a2 meses
Luvas (borracha/latex/grafatex) 1 a 8 semanas
Luvas (raspa ou vaqueta) 1 a 6 meses
Mascara de soldador/Filtro 1 a?2anos
Perneira de raspa 1 a 6 meses
Protetor auricular (abafador) 4 a 12 meses
Protetor auricular (plugue moldavel) 1 a 10 dias
Protetor auricular (plugue pré-moldado) 1 a 3 meses
Protetor facial 1 a 6 meses
Respiradores (filtro mecénico) 1 a 16 semanas
Respiradores (filtro quimico) 1 a 4 semanas
Mascara descartavel 1 a7dias
Touca de brim 3 a 6 meses
Uniforme (calca ou jaleco) 3 al2 meses
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EPI Vida util estimada
Uniforme jaleco 3 a 6 meses
Uniforme japona 1 a2 anos
Uniforme sapato 6 a 12 meses

Fonte: Ayres e Correa (2001).

2.4 Mapa de risco

O mapa de riscos de acordo com Mattos e Freitas (1994) € uma
representacdo grafica de um conjunto de fatores presentes nos locais de trabalho,
capazes de acarretar prejuizos a saude dos servidores: acidentes e doencas do

trabalho.

Esses fatores tém origem nos diferentes elementos do processo de trabalho,
como por exemplo: materiais, equipamentos, instalacées, suprimentos e espacos de
trabalho e também na forma que o arranjo fisico, ritmo de trabalho, método de
trabalho, postura de trabalho, jornada de trabalho, turnos de trabalho, treinamento,
etc., sdo organizados (MATTOS e FREITAS, 1994).

A obrigatoriedade da elaboracdo do mapa de risco no Brasil deve-se a
regulamentacao da Portaria n°® 5 de 17 de agosto de 1992 do Ministério do Trabalho.
A portaria regulamenta que empresas que instituem a Comissdo Interna de
Prevencdo de Acidentes — CIPA devem apresentar o mapa de risco, além disso, a
mesma portaria relata em seu artigo 1° que € obrigatoriedade da CIPA a elaboracéo
desses mapas de riscos (PORTARIA n° 25, de 29 de dezembro de 1994).

Segundo Ministério do Trabalho e Emprego, Portaria n°® 25, de 29 de
Dezembro de 1994, NR 9 — Programa de Prevencdo de Riscos Ambientais —, 0

mapa de riscos tem por objetivos:

a) reunir as informacdes necessarias para estabelecer o diagnéstico da
situacdo de seguranca e saude no trabalho na empresa; b) possibilitar,
durante a sua elaboracdo, a troca e divulgacdo de informacdes entre os
trabalhadores bem como estimular sua participacdo nas atividades de
prevencao.



2.5 Classificacdo dos riscos ambientais

A classificacdo dos Riscos Ambientais é definida pelo Ministério do Trabalho
e Emprego, Portaria N° 25, de 29 de Dezembro de 1994, NR 9 — Programa de

Prevencéo de Riscos Ambientais. S840 cinco 0s principais riscos, como se pode

observar no Quadro 2.

Quadro 2 — Classificacdo dos Principais Riscos Ocupacionais

Grupos

_

Riscos Exemplos
Ruidos, Vibracoes,
Radiacoes lonizantes,
. Radiacbes nao
Fisicos . .
lonizantes, Frio, Calor,
Pressbes Anormais e
Umidade.
Poeiras, Fumos, Névoa,
Neblinas, Gases,
Quimicos Vapores, Substancias
compostas ou produtos
guimicos em geral.
Virus, Bactérias,
Biologicos Protozoéarios, Fungos,

Parasitas e Bacilos.

Amarelo

Ergondémicos

Esforgco fisico intenso,
Levantamento e
transporte  manual de
peso, Exigéncia  de
postura inadequada,
Controle rigido de
produtividade, Imposicao
de ritmos excessivos,
Trabalho em turno e
noturno, Jornadas de
trabalhos  prolongadas,

Monotonia e
repetitividade. Outras
situacdes causadoras de
stress fisico e/ou
psiquico.
Arranjo fisico
inadequado, Maquinas e
equipamentos sem
Acidentes protegéo, Ferramentas
inadequadas ou

defeituosas, lluminacao
inadequada, Eletricidade,
Probabilidade de
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incéndio ou exploséo,
Armazenamento

inadequado, Animais
peconhentos e Outras
situacbes de risco que
poderdo contribuir para a
ocorréncia de acidentes.

Fonte: Ministério do Trabalho e Emprego, Portaria N.° 25, de 29 de Dezembro de 1994, NR 9 -
Programa de Prevencao de Riscos Ambientais.

2.6 Risco

Cardella (2007) destaca que risco € perda ou dano esperado no tempo.
Classifica-se como uma variavel aleatdoria associada a atividades, eventos,

processos, sistemas e instalacoes.

Barbosa Filho (2001) relata que os riscos estéo diretamente relacionados, as
ferramentas, a postura assumida, o ambiente e 0os equipamentos industriais entre
outros variaveis presentes no dia-a-dia do funcionario podendo estes ocasionar

agravos a integridade fisica e a satde dos mesmos.

Os riscos podem ser classificados em cinco grupos: risco quimico, risco

bioldgico, risco fisico, risco mecéanicos e risco ergondmico (BARBOSA FILHO, 2001).

2.6.1 Risco fisico

Com base nas descricbes das Normas regulamentadoras NR, séo
considerados como agentes de risco fisico: o ruido, a vibracdo, a umidade, as

radiacfes ionizantes e ndo ionizantes e a temperatura extrema (frio e calor).

Ayres; Correa (2001) relata que dentre os agentes nocivos, encontrados
dentro do risco fisico, o que aparece com maior frequéncia nos ambiente de trabalho

€ o ruido.

O ruido tem causado sérios problemas de salude aos trabalhadores, sendo
um dos fatores responsaveis pelos acidentes de trabalho ocorrido nas empresas. A

exposicdo das pessoas em locais onde os niveis de ruidos sdo muito acentuados,
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podem causar a perda da audicdo, seja de maneira gradual ou lenta (AYRES;
CORREA, 2001).

2.6.2 Risco quimico

A Norma Regulamentadora 9 (Ministério do Trabalho, MT) defini risco
quimico como sendo: “as substancias, compostos ou produtos que possam penetrar
no organismo pela via respiratoria, nas formas de poeiras, fumos, névoas, neblinas,
gases ou vapores, ou que, pela natureza da atividade de exposi¢cdo, possam ter

contato ou ser absorvidos pelo organismo através da pele ou por ingestao”

Segundo Ayres; Correa (2001) existe trés maneiras de ocorrer a penetracao
dos agentes quimicos no organismo humano: pelo sistema respiratério, pele ou

ingestao.

O sistema respiratorio € a principal via de absorcdo desses compostos
quimicos, em decorréncia da suspensdo dos gases e vapores no ar, do ambiente de
trabalho (AYRES; CORREA, 2001).

2.6.3 Risco biolégico

A Norma Regulamentadora - NR 9 (Ministério do Trabalho, MT), considera
agentes biologicos: as bactérias, fungos, bacilos, parasitas, protozoarios, virus, entre

outros.

Segundo Silva (2011) algumas caracteristicas do ambiente da panificacao,
como: umidade relativa do ar, temperatura acima de 25 °C e presenca de matéria

orgéanica favorecem a proliferacdo de agentes bioldgicos.

2.6.4 Riscos ergonémicos

De acordo com a Norma Regulamentadora 17 (Brasil, 1978b), a ergonomia é

um conjunto de conhecimentos cientificos relativos ao homem e necessarios a
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concepcao de instrumentos, maquina e dispositivos que possam ser utilizados com o
méaximo de conforto e eficacia. A ergonomia tem por objetivo adaptar o trabalho ao
homem, bem como melhorar as condicbes de trabalho e as relacbes homem-

maquina. A ergonomia vem do grego ergon, trabalho + nomos, lei.

A Norma Regulamentadora 17 (Brasil, 1978b) “visa estabelecer parametros
que permitam a adaptacdo das condi¢cfes de trabalho as condi¢des psicofisiologicas
dos trabalhadores, de modo a proporcionar 0 maximo conforto, seguranca e

desempenho eficiente”.

2.6.5 Risco mecanico ou de acidentes

Os riscos de acidentes sdo todos os fatores que colocam em perigo o
trabalhador ou afetam sua integridade fisica ou moral. Sdo considerados como
riscos geradores de acidentes: arranjo fisico deficiente; maquinas e equipamentos
sem protecao; iluminacdo inadequada; ferramentas inadequadas; ou defeituosas;
eletricidade; incéndio ou explosdo; animais pecgonhentos; armazenamento
inadequado (FIOCRUZ, 2016).

2.7 Elaboracdo do mapa de risco

Para a elaboracdo do mapa de riscos devem-se seguir algumas etapas,
conforme mencionado Ministério do Trabalho e Emprego, Portaria N° 25, de 29 de
dezembro de 1994, NR 9 — Programa de Prevencgao de Riscos Ambientais:

1. Conhecer o processo de trabalho no local analisado, ou seja, 0s
trabalhadores, os instrumentos, materiais de trabalho e as atividades exercidas no

ambiente de trabalho;

2. ldentificar os riscos existentes no local analisado;
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3. ldentificar as medidas preventivas existentes e sua eficacia, como por
exemplo: medidas de protecdo coletiva; medidas de organizagcdo do trabalho,

medidas de protecédo individual e medidas de higiene e conforto;

4. Identificar os indicadores de saude, ou seja, as queixas mais frequentes e
comuns entre os trabalhadores expostos aos mesmos riscos, 0s acidentes de
trabalho ocorridos, as doencas profissionais diagnosticadas, e as causas mais

frequentes de auséncia ao trabalho;
5. Conhecer os levantamentos ambientais ja realizados no local;

6. Elaborar o mapa de riscos, sobre o layout da empresa, indicando através
de circulo: o grupo a que pertence o risco, de acordo com a cor padronizada no
Quadro 2; o numero de trabalhadores expostos ao risco, o qual deve ser anotado
dentro do circulo; a especializacdo do agente; intensidade do risco, que deve ser
representada por tamanhos diferentes de circulos e causas mais frequentes de
auséncia ao trabalho.

Neto (2010 apud BALDIN, 2011) destaca que 0s riscos serao representados
por circulos de tamanhos e cores diferentes. O tamanho do circulo indicara se o
risco é grande, médio ou pequeno (quanto maior for o circulo, maior o risco)

observar Figura 1.

Figura 1: Gravidade do risco.

Simbolo Proporcao Tipo de riscos
risco pequeno ou
O I risco médio ja
protegido

risco que gera
2 A
O = incomodo, mas
pode ser controlado

risco que pode
gerar doencas,
mutilar e matar, nio
4 apresentando
mecanismo para
reducao,
neutralizacdo ou
controle

Fonte: Neto (2010 apud BALDIN, 2011)
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3 PANIFICACAO

3.1 Historia da panificacéo

Em 2009, uma publicagdo da Food Ingredients Brazil (FIB), o pao surgiu ha
oito mil anos atras, no periodo Neolitico. Na regido da antiga Mesopotamia, o
processo de fabricagdo do p&o se dava inicialmente com a trituracao de aveia, trigo
e cevada, que depois eram misturados com agua e deixados levedarem. O mesmo
era assado sobre brasa, consumido e possuia um formato estendido ou achatado.
Até os dias de hoje este pdo continua a ser consumido nesta regido, que agora esta
ocupada pelo Iraque (SILVA, LUCAS C., 2013).

Segundo a Associacdo Brasileira das Industrias de Massas Alimenticias e
Pao & Bolo Industrializados (ABIMA), a origem do pao vem de milhares de anos
atras, cerca de 6 mil anos, quando os egipcios descobriram que era possivel criar
uma massa comestivel através do processo de fermentacdo de uma massa feita de
farinha de trigo. Ainda segundo esta publicacdo, existem documentos comprovando
que, no século lll a.C., os gregos possuiam 72 receitas de pao. Por ser pratico, sua
demanda cresceu e passou a servir de alimento ndo s6 para os deuses, como

oferenda, mas também para a populacdo em geral (ABIMA, 2014).

A Food Ingredients Brazil (2009) cita que com o passar dos anos, as
técnicas de fabricacdo foram melhoradas e as matérias primas mais elaboradas,
contribuiram para a crescente evolugcédo do processo de producdo do pdo, chegando
até o pao que nés conhecemos atualmente. O principio da fermentacédo, seguido da
industrializacéo, possibilitou a producdo em grande escala deste que se tornou uma
importante fonte de alimento para as pessoas. Contudo, os fornos a lenha foram
substituidos por fornos industriais, e para cada etapa do processo de producédo do
pao, existem maquinas envolvidas (FIB, 2009).

3.1.1 Panificadoras

O setor da Panificacdo esta crescendo cada vez mais, e consequentemente

seu maquinario também. Os profissionais precisam estar devidamente treinados



23

para utilizar os diversos equipamentos existentes em uma panificadora ou qualquer

estabelecimento que tenha um setor de panificacéo (ABIP, 2014).

De acordo com a Food Ingredients Brazil (2009), a partir do século XX, os
fornos de tijolos e lenha, foram substituidos por fornos movidos a gas, melhorando a
qualidade de coccdo de pdes e massas em geral e aumentando a produtividade.
Com a chegada das 15 unidades automatizadas para elaboracdo de paes,
proporcionou um aumento na produgéo em grande escala dos mesmos (FIB, 2009).

Nos dias atuais, uma boa panificadora é aquela que atende a todas as
classes sociais, oferecendo produtos cada vez mais sofisticados e saborosos, que
provocam o desejo de consumi-los. Quem vai a padaria, sempre sai com algo que
satisfaca seus olhos e o paladar. Em poucas palavras, ela transforma coisas simples
em boas obras de arte que contemplam dentro do possivel, todos os bolsos
(ALMEIDA, 2013).

Segundo uma pesquisa realizada pela ABIP (2014), onde foi feita uma visao
do setor da panificacdo e confeitaria para o futuro, para os proximos 10 anos, O

mercado brasileiro tera quatro principais tipos de panificadoras:

1. As panificadoras gourmet: estabelecimentos com mais de 300m? de loja
ou casas completas, que terdo por destaque sua amplitude de servicos e produtos
oferecidos. Nesta serdo oferecidos, café da manhd, almoco e de noite, pizza e
caldos.

2. Panificadoras com espacos entre 100m2 a 300m?, onde seréo oferecidos
produtos de conveniéncia, mas o foco sera em food-service. Com producgédo propria

de poucos tipos de paes e o restante, sera comprado de centrais de producéo.

3. O terceiro modelo de panificadora, tera menos de 100m2 de loja, devido
ao alto custo de mao de obra e tributacdo brasileira. Esta ndo produzird nada,

apenas revendera produtos advindos de fabricas de congelados.

4. O quarto e ultimo modelo serdao chamados de “boulangeries” ou boutiques
de péo, que produziram paes especiais com fermentacdo natural e um alto valor
agregado, esta panificadora sera voltada para um publico diferenciado e mais
exigente (ABIP, 2014).



4 METODOLOGIA

4.1 Area de estudo
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O empreendimento em estudo tem como atividade principal a fabricacdo de

paes, bolos e salgados, destinados a comercializacao varejista. Fazem parte do seu

quadro de funcionarios 115 colaboradores divididos entre os setores: de panificacao,

confeitaria, atendimento e administrativo. Foi dado enfoque somente ao setor de

panificacdo, objeto de estudo dessa monografia para a elaboracdo do mapa de

risco.
Quadro 3 — Informag0des gerais da panificadora
CNAE 47.29-6-99
GRAU DE RISCO 02 (DOIS)

ATIVIDADE

Comércio varejista de produtos alimenticios em

geral ou especializado em produtos alimenticios

HORARIO DE TRABALHO

44 horas semanais em turnos de 08 horas e

folga em escala de revezamento

N° DE EMPREGADOS

115 trabalhadores

Fonte: Elaborado pela autora, 2016.

4.3 Processo produtivo da panificacao

O processo produtivo do setor de panificacdo é composto por varias etapas

conforme demonstrado no fluxograma indicado na Figura 2.
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Figura 2: Fluxograma do Setor de Panificagao

Recebimento da matéria-prima (almoxarifado)

Pesagem

A

Mistura (Masseira)

A

Cilindragem

A

Corte (divisora manual ou automatica)

A
Modelagem (modeladora automatica
ou modelagem manual)

A

Fermentacao

A\ 4
Congelamento/
Resfriamento

Forneamento 4—‘

A

Embalagem e expedicéo

Fonte: Elaborado pela autora, 2016.

4.3.1 Recebimento da matéria-prima (almoxarifado)

Toda a matéria-prima ou insumos que chegam a empresa sao direcionados
para o almoxarifado ou camara frigorifica do recebimento, sendo o conferente
responsavel pela observagdo do aspecto visual, prazo de validade, empilhamento
maximo recomendado para cada tipo de insumo e a conferéncia fisica e de valores

confrontando o pedido e nota fiscal.
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4.3.2 Pesagem

Os insumos séo transferidos para o setor de pesagem onde serdo formados
os kits das receitas de todos os produtos que serdo produzidos. Esse € o processo

gue garante a uniformidade dos produtos.

4.3.3 Mistura

Os ingredientes sao misturados na masseira com o propdsito de
homogeneizar os insumos. O ponto ideal da mistura € obtido pelo tempo de batida e

pelo aspecto visual da massa.

Figura 3: Masseira

Fonte: Elaborado pela autora, 2016.
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4.3.4 Cilindragem

A cilindragem tem como objetivo homogeneizacdo da massa, por meio de
sucessivas passagens no cilindro, esmagando eventuais pedacos nao totalmente
dispersos. O tempo no cilindro é determinante para se obter um produto de textura

leve e de boa apresentacéo final.

Figura 4: Cilindro de Mesa (a), Cilindro de Coluna (b) e Cilindro Laminador (c)

Fonte: Elaborado pela autora, 2016.
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4.3.5 Corte
O corte tem por finalidade separar a massa em porcfes unitarias para se

continue o processo. A massa pode ser colocada na divisora de coluna ou

volumétrica.

Figura 5: Divisora de Coluna (a) e Volumétrica (b)

=

ra )

Fonte: Elaborado pela autora, 2016.

4.3.6 Modelagem

A modelagem € a etapa onde o produto toma seu formato. Esse processo

pode ser realizado manualmente ou pela modeladora automaética.
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Figura 6: Modeladora Automatica

Fonte: Elaborado pela autora, 2016.

4.3.7 Fermentacao

7

O produto é colocado em carrinhos para descansar, sendo mantido pelo

tempo necessario para o seu crescimento.

4.3.8 Congelamento/Resfriamento
Quando o produto ndo serda utilizado imediatamente, ele é armazenado na
camara de resfriamento ou congelamento para atrasar seu tempo de fermentacdo. O

resfriamento também é utilizado para produtos que serdo embalados. Quando o

produto sai do forneamento ele € levado para a camara resfriada.

4.3.9 Forneamento

O produto é levado ao forno a temperaturas que variam de 200 °C a 230 °C.
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Figura 7: Forno

Fonte: Elaborado pela autora, 2016.

4.3.10 Embalagem/Expedicao
Os produtos sdo embalados e etiquetados e levados para exposi¢cao na loja

ou enviados para os clientes externos. No Quadro 4 pode-se observar a quantidade

de funcionarios que trabalham em cada setor da empresa.

Quadro 4 — Numero de Funcionarios por Setor

Setor Numero de funcionarios
Recebimento/Almoxarifado 04
Pesagem 01
Producéo (mistura, cilindragem, corte, 15

modelagem e fermentacgé&o)

Congelamento 01
Forneamento 03
Embalagem/Expedicao 03

Fonte: Elaborado pela autora, 2016.
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4.4 Medidas preventivas

4.4.1 Prevencgéo coletiva e individual

A empresa disponibiliza aos seus funcionarios 0s seguintes equipamentos
de protecado individual: botas de PVC, botina com biqueira, japona, luvas para
camara fria, luvas de fibra aramida com punho de raspa e cinta ergonfémica

abdominal, conforme observados na Figura 8.

Figura 8: EPIs Utilizados na Padaria

k

Fonte: Elaborado pela autora, 2016.

Ja os equipamentos de protecdo coletiva existentes no local sdo: exaustores
na area de forneamento, extintores de incéndio e dispositivos de seguranca em

maquinas e equipamentos.

4.5 Elaboracédo do mapa de risco

Para a elaboragcdo do mapa de risco do setor produtivo da padaria, foi
utilizado o Programa de Prevencéo de Risco Ambiental - PPRA da prépria empresa

em questao.
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Esse PPRA apresenta informagdes importantes para a elaboragcdo dos
mapas de risco como: os agentes fisicos, quimicos, biolégicos, ergonémicos e
mecanicos (acidentes). Nesse topico foram elaborados os mapas de riscos, do setor
de panificacdo, a fim de averiguar os riscos existentes em cada setor produtivo da

padaria.

A Figura 9 evidencia o mapa de risco do setor almoxarifado na empresa,
onde foram identificados riscos ambientais (fisico, quimico, ergondémico e

mecanicos), todos de pequena intensidade.

Risco fisico considerado pequeno, pois o nivel de ruido verificado na
medicdo de renovacdo do PPRA foi de 40 dB(A) e o IBUTG de 25 °C. Atividade do

setor é considerada moderada, regime de trabalho continuo.

Como o almoxarifado recebe e armazena os produtos de limpeza e

higienizag&o, mas ndo manipulam, o risco quimico € considerado baixo.

Os riscos ergondmicos e de acidentes deve-se a movimentacdo para
organizagdo dos produtos em prateleiras em varios niveis de altura e pela

possibilidade de queda desses mesmos produtos, respectivamente.
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Figura 9: Mapa de Risco do Setor Almoxarifado

LEGENDA

MAPA DE RISCO ,

EMPRESA: PANIFICADORA |N9 DE COLABORADORES EXPOSTOS: |4 QuiMIco

SETOR: ALMOXARIFADO BIOLOGICO

ERGONOMICO

ACIDENTES E/OU MECANICO

GRAU DE RISCO

Fonte: Elaborado pela autora, 2016.

Na Figura 10 esta representado o mapa de risco do setor de pesagem
onde podemos observar riscos pequenos (fisico e bioldgico) devido ao nivel de
ruido de 60 dB(A) e o IBUTG de 26°C, consideramos atividade moderada para
um regime de trabalho continuo. O risco bioldgico pela presenca de fungos e

mofos que podem se desenvolver na farinha de trigo.

O risco de acidente moderado deve-se a utilizacdo de calgcado
inapropriado (bota de PVC) que ndo protege de impactos e desliza no piso sujo

com farinha de trigo.

O grande risco ergondémico é devido ao peso de 50 kg das sacas de
farinha de trigo e acucar levantadas constantemente pelo funcionario do setor e
mesa de trabalho com altura inapropriada. E o risco quimico elevado se deve a
poeira formada pela manipulacdo da farinha de trigo e de outros ingredientes

em po utilizados no setor de panificacéo.



Figura 10: Mapa de risco do Setor Pesagem
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LEGENDA
MAPA DE RISCO ,
FISICO
EMPRESA: PANIFICADORA |N9 DE COLABORADORES EXPOSTOS: (1 QuimMIco
SETOR: PESAGEM BIOLOGICO

ERGONAMICO

ACIDENTES E/OU MECANICO

GRAU DERISCO

Fonte: Elaborado pela autora, 2016.

Figura 11: Mapa de risco do Setor Producéo

MAPA DE RISCO
FisicO
EMPRESA: PANIFICADORA |N9 DE COLABORADORES EXPOSTOS: (15 QUiMICO
SETOR: PR(}DUQEAG (MISTURA, CILINDRAGEM, CORTE, MODELAGEM E FERMENTA(;J"SG] BIOLOGICO

ERGONOMICO

ACIDENTES E/OU MECANICO

GRAU DE RISCO

Fonte: Elaborado pela autora, 2016.
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Na Figura 11 observamos o0s riscos que estdo presentes no setor
producdo que inclui as etapas de mistura, cilindragem, modelagem e

fermentacao, pois ndo ha divisdo de funcionario por etapa.

Vemos que os riscos ambientais fisicos e quimicos sdo pequenos. O
nivel de ruido do setor € de 60 dB(A) e o valor de IBUTG de 26°C,
consideramos atividade moderada para um regime de trabalho continuo. Os
funcionarios do setor utilizam substancias de limpeza ndo nocivas apenas para

higienizacdo do setor.

7

O risco de acidente é considerado moderado j& que h& no setor
magquinas e equipamentos com protecdo, mas que podem causar lesfes

sérias.

O risco ergondmico € grande devido aos postos de trabalhos né&o
serem adaptados aos trabalhadores do setor e aos movimentos repetitivos,

rapidos e pesados por longo periodo.

Figura 12: Mapa de risco do Setor Congelamento/Resfriamento

LEGENDA

MAPA DE RISCO ,

EMPRESA: PANIFICADORA |N9 DE COLABORADORES EXPOSTOS: |1 QuiMICO

SETOR: CONGELAMENTO/RESFRIAMENTO BIOLOGICO

ERGONOMICO

ACIDENTES E/OU MECANICO

GRAU DE RISCO

Fonte: Elaborado pela autora, 2016.
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Podemos observar na Figura 12 que o setor de
congelamento/resfriamento apresenta risco fisico e de acidentes médio. A faixa
de temperatura de bulbo seco do setor fica de 12,0 a -20°C, o funcionario do
setor utiliza japona e luvas térmicas e seu tempo de exposicdo ao frio nédo

ultrapassa 1 (uma) hora.

O risco médio de acidente se deve a utilizagdo de cal¢cado inapropriado
(bota de PVC) que escorrega em contato com 0 piso com acumulo de gelo
formado durante o degelo da camara frigorifica. E risco pequeno ergondémico

devido a posturas inadequadas.

Figura 13: Mapa de risco do Setor Forneamento

LEGENDA

MAPA DE RISCO ,

EMPRESA: PANIFICADORA |N9 DE COLABORADORES EXPOSTOS: |3 QuimMIco

SETOR: FORNEAMENTO BIOLOGICO

ERGONGMICO

ACIDENTES E/OU MECANICO

GRAU DERISCO

Fonte: Elaborado pela autora, 2016.

No setor de forneamento observa-se risco quimico pequeno devido ao
baixo contato dos funcionarios do setor com produto quimico para higienizacdo
dos fornos e, quando o fazem, utilizam EPIs para a realizagdo do servigo. O

risco ergondmico pode acontecer por uma postura incorreta dos forneiros.

Em relac&o ao risco fisico, ndo ha no PPRA da empresa a medi¢do da
temperatura do setor de forneamento, mas observando outras literaturas,

constatamos que o periodo que o trabalhador fica exposto a altas temperaturas
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durante a retirada e colocag¢édo dos produtos nos fornos néo é suficiente para

ser adotadas medidas de controle. O risco de acidente € médio devido a

possibilidade de queimaduras durante a retirada de telas e formas.

Figura 14: Mapa de risco do Setor Embalagem/Expedicéo

LEGENDA

MAPA DE RISCO i

EMPRESA: PANIFICADORA N2 DE COLABORADORES EXPOSTOS|3 auiMico

SETOR: EMBALAGEM/EXPEDICAD BIOLOGICOD

ERGONOMICO

ACIDENTES E/OU MECANICO

GRAU DE RISCO

Fonte: Elaborado pela autora, 2016.

Na Figura 14 observamos que no setor de embalagem/expedicdo o
risco fisico é pequeno, pois o nivel de ruido é de 60 dB(A) e o IBUTG de 26°C

consideramos atividade moderada.

7z

O risco ergonémico é médio, pois as mesas de trabalho ndo séo
adaptadas aos funcionarios do setor. E o risco de acidentes também é
intermediario devido aos instrumentos de trabalho que podem causar lesdes e

cortes.
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CONSIDERACOES FINAIS

Para a elaboracdo dos mapas de riscos, primeiramente realizou-se um
acompanhamento diario e in loco no setor produtivo da panificadora, bem como
a utilizacdo do Programa de Prevencdo de Risco Ambiental (PPRA) da

empresa em questao.

O mapa de risco teve sua elaboracéo feita a partir da NR 09 (anexo 1V),
em que se relata quais os riscos ambientais que devem ser levados em

consideracao durante a elaboracdo dos mesmos.

Durante a avaliacdo dos riscos, foi observado que todos os setores
apresentam os riscos ambientais (fisico, ergondmico e de acidentes) sejam de

intensidade pequena, moderada ou grande.

O risco ergondmico presente em todos o0s setores merece destaque,
pois ndo ha atualmente na empresa medidas para amenizar ou sanar o risco.
Algumas medidas de controle como rodizio de funcéo, cadeiras para descanso
e semissentada, apoio para 0os pés e descanso da regido lombar, ginastica
laboral e uma palestra sobre ergonomia, sdo suficientes para prevenir contra

possiveis problemas de saude.

Em relagdo ao risco de acidentes, podem ser realizados testes com
outros calcados que protegem melhor contra impactos e dao mais estabilidade

em relacdo ao piso do setor produtivo que nado é antiderrapante.

No setor de pesagem devem ser adotadas medidas e EPIs para

amenizar a exposic¢ao do trabalhador ao risco quimico elevado.

O mapa de risco € uma ferramenta muito importante para a prevencgao
de acidentes, entretanto devem-se realizar treinamentos com todos os
funcionarios da empresa, de maneira continua e em periodos
pré-determinados, a fim de informar sobre riscos ambientais existentes em

cada setor da empresa.
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