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Cremos que nenhum homem vive ou
trabalha absolutamente so; envolve-se com
todos, € influenciado pelas realizaces e
marcado pelo fracasso dos companheiros.
Cada homem que falha com o proximo falha
consigo mesmo e partilhard o peso do
fracasso. O verdadeiro horror do acidente é
a constatacdo de que o homem fracassou e,
ainda, de que fracassaram também seus
companheiros. [...]. Cremos que viver livre
dos riscos ndo é simplesmente um
privilégio, mas a meta a ser atingida e
perpetuada por todos, no seu dia-a-dia.
(OLIVEIRA, 2009)



RESUMO

VASCONCELOQS, F. M. de. Riscos no ambiente de trabalho no setor de panificacdo:
Um estudo de caso em duas Industrias de Biscoitos em Vitoria da Conquista, Bahia:
UESB, 2013. 91p. (Dissertacio — Mestrado em Ciéncias Ambientais, Area de
Concentragdo em Meio Ambiente e Desenvolvimento).”

A Seguranca e Saude no trabalho tem como finalidade promover a implementacéo de
acOes voltadas a melhorias nos ambientes e nas condicOes de trabalho, para eliminar ou
minimizar os riscos ocupacionais. O que se percebe, ao longo do tempo, que tdo desgastante
quanto o acontecimento de acidentes e doencas do trabalho, s&o as dificuldades encontradas
para se trabalhar com a identificacdo, avaliacdo, tratamento e manutencdo dos riscos na
industria de um modo geral, de forma a poder oferecer ao trabalhador melhores condi¢Ges para
realizacdo de suas atividades laborais. Este trabalho teve como objetivo identificar e analisar 0s
riscos ocupacionais nos ambientes da industria de panificagdo em Vitdria da Conquista — BA.
A pesquisa foi um estudo de caso realizado em duas industrias de fabricacdo de biscoitos e
bolachas de pequeno porte, aqui denominadas empresas A e B, utilizando a metodologia
qualitativa de andlise e avaliacdo dos fatores de riscos ambientais e ocupacionais, observando,
as normas 1SO 14001, OHSAS 18001, AS/NZS 4360, NBR 14009 e NBR 14153. Também foi
realizada uma abordagem quantitativa, através da medi¢éo das variaveis relacionadas ao ruido,
ao calor e a iluminancia, cujos valores foram comparados com as normas técnicas e
regulamentadoras vigentes. As empresas A e B apresentaram niveis de riscos distintos,
classificados como triviais, tolerdveis, moderados e substanciais. Os riscos triviais néo
necessitam a implantacdo de acdes. Os riscos toleraveis sdo aqueles 0s quais podem causar
pequenos riscos de danos, exigindo que as empresas devam implementar agdes preventivas. Os
riscos moderados ndo foram significativos, diferente dos riscos substanciais, para 0s quais as
empresas necessitam implantar medidas de controle em curto prazo, uma vez que representam
um grande risco a satde e integridade fisica do trabalhado. Dos parametros de riscos avaliados,
identificou-se que a empresa B foi a que apresentou uma maior exposi¢do ao risco com
potencial de causar danos a salde e a integridade fisica dos seus trabalhadores. Isto mostra que
a prevencdo de riscos em suas atividades deve ser feita de imediato. Os resultados das
medigBes indicaram risco fisico de ruido na empresa B, cujo valor em uma das atividades foi
de 83,4 dB(A), e de calor, em que os valores na empresa B indicam uma intensidade acima do
que preconiza a NR 15, ficando a empresa A abaixo deste limite. J& na iluminancia os niveis
da empresa A na maioria das atividades ficaram abaixo do estabelecido pela NR-17, o que
pode provocar desconforto e pequenas cefaleias, até mesmo fadiga e stress. E na empresa B, 0s
resultados encontrados estdo acima do limite, portanto em conformidade com a norma. Com
este trabalho, a partir das industrias avaliadas, foi possivel verificar que, mesmo em meio as
exigéncias legais relacionadas a satde e seguranca no trabalho, estas continuam sendo um fator
secundario nas indudstrias de alimentos, as quais priorizam o0s aspectos relacionados a
qualidade, higiene e seguranca dos seus produtos. Ressalta-se que os gastos gerados pela
empresa com a prevencdo de acidentes e doengas do trabalhador devem ser vistos como um
investimento que poderdo contribuir para uma melhor qualidade de vida e maior
produtividade.

Palavras-chave: Seguranca, Saude, Riscos ocupacionais.

“ Orientador: Luciano Brito Rodrigues, Dr., UESB



ABSTRACT

Vasconcelos, F. M. de. Hazards in the workplace at the baking segment: a case study
in two cookie and cracker manufacturing industries in Vitéria da Conquista - BA:
UESB, 2013. 91p. (Thesis - Master in Environmental Sciences, Area of Concentration on
Environment and Development). *

Health and Safety at work aims to promote an implementation of actions geared
towards improvements in the workplaces and working conditions in order to eliminate or
minimize occupational hazards. Clearly, over time, as bothersome as the happening of
accidents and occupational diseases are the difficulties encountered to work with
identification, assessment, treatment and maintenance of risks in the industries as a whole,
in a way that offers better conditions for workers to carry out their work assignments. This
thesis aimed to identify and analyze the occupational hazards in the baking industry
workplaces in Vitoria da Conquista — BA. Such research was a case study conducted in
two small-size manufacturing industries of cookies and crackers, referred to as firms A and
B, utilizing a qualitative methodology of analysis and assessment regarding the factors of
environmental and occupational hazards, taking into account 1SO 14001, OHSAS 18001,
AS/NZS 4360, NBR 14009 and NBR 14153. A quantitative approach was also set through
the measurement of variables related to noise, heat and illuminance whose values were
compared to the technical standards and regulatory legislation in force. A and B reported
different levels of risks graded here as trivial, acceptable, moderate and substantial. Trivial
risks do not require any implementation of actions. Acceptable risks are those which may
cause minor damage risks by demanding that firms implement preventive actions.
Moderate risks were not significant, unlike substantial risks, to which firms need to
implement short term control/reduction measures, once they represent a major risk to the
health and physical integrity of the worker. From the parameters of the assessed risks, it
was found that firm B exhibited a major exposure to the hazard with potential to cause
harm to the health and physical integrity of its workers. This shows that the hazard must be
managed strictly and right away. The management results indicated physical risk noise in
firm B, whose value in one of the activities was 83.4 dB (A), and heat, which indicates
intensity beyond what NR 15 prescribes, leaving firm A under this limit. Yet, in the
illuminance, the levels of firm A, in most activities, were lower than what is expected by
NR-17, which may cause minor discomfort and cephaleas, even fatigue and stress. And in
firm B, the results are above the threshold limit, so in compliance with the standard.
Through this work, from the industries assessed, it was possible to verify that even in the
midst of the legal requirements concerning health and safety at work, these continue being
a secondary factor among food industries, which prioritize the aspects related to quality,
hygiene and safety of their products. It is relevant to point out that the expenses incurred
by the firm through the prevention of the worker’s accidents and diseases should be seen as
an investment that might provide them with a better quality of life and greater productivity.

Keywords: Safety, Health, Occupational hazards.

“ Adviser: Luciano Brito Rodrigues, Dr., UESB
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1 INTRODUCAO

No decorrer da histéria da humanidade, muitas foram as mortes, doencas e
mutilacbes de trabalhadores em decorréncia do ambiente desfavoravel de trabalho. Desde
épocas mais remotas, grande parte das atividades vem apresentando uma série de riscos em
potencial, frequentemente evidenciada por lesdes que atingem a integridade fisica e a
salde do trabalhador. Estimativas da Organizacdo Internacional do Trabalho (OIT)
indicam a ocorréncia de cerca de 270 milhdes de acidentes do trabalho e 160 milhGes de
doencas profissionais por ano no mundo, o que corresponde a 685 mil acidentes do
trabalho por dia, 475 por minuto e 8 por segundo, sendo que, destes, 360 mil sdo fatais
(MELO JR & RODRIGUES, 2005).

No Brasil, as informac@es relacionadas a acidentes de trabalho sdo divulgadas pelo
Ministério da Previdéncia e Assisténcia Social, e a definicdo do que seja acidente do
trabalho é dada pela Lei 8.213/91, como sendo aquela ocorréncia no local de trabalho a
servico da empresa ou pelo exercicio do trabalho dos segurados especiais. Esses acidentes
podem provocar lesdo corporal ou perturbacdo funcional que cause a morte, a perda ou
reducdo da capacidade para o trabalho permanente ou temporariamente (BRASIL, 1991).

O homem conseguiu, ao longo da historia, criar tecnologias de forma que as
atividades laborais se desenvolvessem junto com ele e, por sua capacidade de raciocinio, a
sua sobrevivéncia no planeta foi ficando mais amena, evoluindo em areas, como a
agricultura, o pastoreio, perpassando pelo artesanato até evoluir para a indastria. Do
periodo do advento da maquina a vapor, sdo poucas as informac6es ou dados referentes a
salde ocupacional. Somente com a Revolucdo Industrial, iniciou-se 0 povoamento em
cidades, e o trabalho intensificou-se com a utilizacdo de méaquinas, fazendo surgir alguns
riscos na atividade laboral e os primeiros indicios de discussdes sobre a seguranca e satde
no trabalho (OLIVEIRA, 2009).

Sabe-se que a forma mais concreta e objetiva para evitar ou dirimir os acidentes
decorrentes do trabalho é a identificacdo dos riscos, a obediéncia a cada etapa, as
sinalizacGes e a participacdo ndo s6 do empregador, mas do empregado na solugdo de
possiveis problemas antes da ocorréncia do fato. O que se percebe, ao longo do tempo, é
que tdo desgastante quanto o acontecimento de acidentes e doencas do trabalho, séo as

dificuldades encontradas para se trabalhar com a identificacdo, avaliacdo, tratamento dos
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riscos na industria de um modo geral, de forma a poder oferecer ao trabalhador melhores
condicdes para realizacao de suas atividades laborais.

No contexto do problema dos acidentes de trabalho no Brasil, o0 que chama a
atencdo sdo os acidentes graves e incapacitantes causados por maquinas e equipamentos
obsoletos e inseguros. Sobre a importancia do tema, alguns aspectos vém sendo
observados, os quais sugerem a possibilidade ou a necessidade de intervencdo para a
reducdo do problema (MELO & RODRIGUES, 2005).

As consequéncias dos acidentes de trabalho implicam, entre outras, em: danos
sociais imediatos ao trabalhador, como o comprometimento da salde e integridade fisica;
na perda eventual da base de sustentacdo familiar por parte dos dependentes desses
trabalhadores; e no aumento dos custos nas areas sociais, principalmente na Salde e na
Previdéncia Social.

Segundo Mendes (2001), a andlise de alguns acidentes de trabalho registrados em
pesquisa especifica, por motivo ou natureza da lesdo, como organiza a Classificacao
Internacional de Doencas (CID), permitiu identificar os 30 cddigos mais frequentes, no que
se refere aos acidentes registrados em 1997. Conforme codificado pelo CID-9, houve
72.489 acidentes traumaticos envolvendo as maos dos trabalhadores segurados.

Na atividade da industria de panificacdo, o trabalhador exposto ao risco de acidente,
na funcdo de padeiro, confeiteiro e atividades afins, é codificado com o n° 8483, atividades
especificadas em planejar a producdo e preparar a massa de pdo, macarrdo e produtos
similares. Este trabalhador tem a funcdo de produzir pdes, biscoitos, macarrdes, doces,
recheios, caldas de sorvetes, além de salgados e compotas. Também redige documentos,
tais como requisicdo de materiais, registros de saida de materiais e relatérios de producéo.
Essas atividades tém que apresentar conformidade com as normas e procedimentos
técnicos e de qualidade, seguranca, higiene, salde e preservacdo ambiental (BRASIL,
2002).

Na industria de panificacdo, o risco de acidente passa a existir se houver a
utilizacdo de méaquinas (como o cilindro de massa) sem os dispositivos de segurancga
previstos na Norma Regulamentadora (NR-12), do Ministério do Trabalho e Emprego
(BRASIL, 2011c). Entre esses acidentes, pode-se destacar 0 esmagamento das méos pela
prensagem entre o cilindro superior e o cilindro inferior durante a producdo de pdo. O

cilindro de massa, utilizado para sovar e laminar a massa de pdo € um maquinario
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indispensavel na indudstria de panificacdo. Na sua operacdo, na maior parte do tempo, o
trabalhador fica posicionado diante da maquina na sua regido frontal, sendo, por isso, mais
suscetivel aos riscos de acidentes (BRASIL, 2002).

Sobre a importancia desse assunto, alguns aspectos j& observados sugerem a
possibilidade ou a necessidade de inspecdo e prevencdo para a reducdo do problema e
monitoramento dos riscos ambientais que podem comprometer a saude do trabalhador nos
ambientes laborais. E clara a necessidade de direcionar esforcos para a adequacio e
prevencdo do servico de panificacdo para promocdo da seguranca, salde e qualidade de

vida.

1.1 Objetivos
1.1.1 Objetivo geral

Identificar e avaliar os riscos ocupacionais em duas industrias do setor de
panificagdo, a saber, duas indlstrias de biscoitos, localizadas em Vitoria da Conquista,

Bahia, propondo-lhes medidas preventivas.

1.1.2 Objetivos especificos

o verificar os principais riscos aos quais os trabalhadores estdo expostos;

o identificar as medidas de prevencdo e o sistema de gerenciamento de riscos adotado
pelas industrias para prevencdo de acidentes, indicando acGes para as situagdes de riscos
ndo controladas;

e analisar a aplicacdo dos requisitos legais e normativos nas industrias do setor de
panificacao;

e adaptar uma ferramenta para avaliagdo de risco que estabeleca prioridades de acGes.

1.2 Justificativa
A ideia para a realizacdo do presente trabalho surgiu de vivéncias profissionais em
ambientes da industria do setor de panificacdo sobre os riscos e 0s acidentes provenientes
das atividades laborais desempenhadas, sobre os quais se detectou a necessidade de
aprimorar os estudos e conhecimentos sobre o processo de fabricacdo de seus produtos.
Considerando o setor da industria de alimentos e bebidas, estima-se um total de

59.976 ocorréncias de acidentes no ano de 2010, contra 54.664 registros de acidentes de
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trabalho na construgdo civil. Num panorama geral, 0 nimero de acidentes registrados em
Comunicacdo de Acidente de Trabalho (CAT) demonstra aumentos, considerando que
aqueles tidos como tipicos (ocorridos no local de trabalho e que determinaram lesGes
relacionadas a atividade desenvolvida no trabalho) foram da ordem de 551.023 em 2008,
424.498 em 2009, 417.295 em 2010 e 423.167 em 2011. J& os acidentes por motivo de
doengas do trabalho demonstram uma leve diminuicdo, chegando a 20.356 em 2008,
19.570 no ano de 2009, 17.177 em 2010, 15.083 em 2011, porém estes nUmeros ainda sao
considerados elevados (BRASIL, 2011f).

Além dos fatores nocivos ao trabalhador, ha também problemas relacionados as
condigBes fisicas, organizacionais, administrativas e técnicas existentes nos locais de
trabalho, que, por sua vez, também podem ocasionar acidentes de trabalho, além de
adoecimentos, como as enfermidades alérgicas respiratorias (asma), que podem acometer
os trabalhadores envolvidos no processo de panificagdo, em razdo do contato com a
farinha, por exemplo. Trabalhadores de padaria apresentam uma das maiores taxas de
incidéncia de asma ocupacional, sendo 80 vezes mais propensos a desenvolver asma no
trabalho. A farinha contém diversas substancias que podem provocar alergias, uma vez que
é suplementada com aditivos com vistas a melhorar sua qualidade e o processamento da
massa do pdo (DENIPOTTI & ROBAZZI, 2011).

Os riscos que podem estar presentes se referem a exposicdo a matéria-prima, as
condicdes das instalacdes, a utilizacdo dos equipamentos e ao processo de producdo. Sédo
caracterizados como riscos de acidentes ou doenca do trabalho, riscos ergonémicos e de
organizacao do trabalho, risco fisico, risco quimico e risco bioldgico (OLIVEIRA, 1999;
2003). Quanto ao aspecto da organizagdo, Oliveira (2003, p. 7) diz que a exacerbacdo
decorre em angustia, provocando a exposi¢do consciente do trabalhador ao risco, que
potencialmente pode causar danos a saude, pois uma coisa € a exposi¢cdo ao risco sem
consciéncia, “outra, bem diferente, é ter consciéncia do problema e ter que a ele expor-se
sem condigdes para agir”.

Portanto, considerando estas abordagens, este trabalho se justifica pela necessidade
de realizar estudos detalhados e apropriados com a finalidade de detectar os riscos reais nas
atividades do setor de panificacdo; poder verificar se esta industria esta trabalhando para
prevenir os acidentes de trabalho, os quais podem provocar grandes perdas e
desestruturacOes; subsidiar a aplicacdo da legislacdo vigente no pais para garantir a
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dignidade ao trabalhador; e proporcionar material bibliogréfico aos profissionais da area e
interessados nos assuntos para que as discussdes e novas abordagens possam ter

continuidade.

1.3 Problematizagdo
As industrias do setor de panificacdo na cidade de Vitoria da Conquista, Bahia,
reconhecem a necessidade e a relevancia da prevencéao de riscos em suas atividades, como

forma de promover a seguranca, a saude e a qualidade de vida dos seus trabalhadores?

1.4 HipOteses
Para subsidiar as discussdes e analise, optou-se pelas seguintes hipdteses:

e as industrias de panificacdo estudadas ndo cumprem em sua totalidade a legislacdo
vigente no pais nem as normas regulamentadoras no que se refere a seguranca e a saude
no trabalho;

e as industrias do setor de panificacdo estudadas ndo operam com um sistema de
gerenciamento dos riscos das suas atividades e ndo aplicam em sua estrutura os
programas de seguranca e salde no trabalho especificos para a atividade, segundo a

legislacdo vigente.
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2 REFERENCIAL TEORICO

2.1 Aspectos historicos
2.1.1 Breve contexto historico da panificacao

A historia do pdo estd diretamente relacionada a evolugdo da propria humanidade,
comprovada por indicios arqueoldgicos, 0s quais consideram o pdo como um dos primeiros
alimentos preparados e transformados pelas mdos humanas. Ha cerca de 10.000 anos, ja se
preparavam massas com certos cereais ou farinhas, misturadas previamente com agua, que,
colocadas sobre pedras quentes ou sobre cinzas e secas pelo ar, resultava um péao chato —
uma fabricagdo, portanto, bastante rudimentar. Para isso, poderia ser utilizado qualquer
tipo de grdos, mas, com o processo de selecdo, chegou-se ao trigo, que, atualmente, é
cultivado em larga escala para producdo de massas (SESI, 2005).

O péo é visto em muitas civilizagdes como sinénimo de vida e de trabalho,
alimento do corpo e da alma, com significado muito forte para algumas religides. E
resultante do cozimento em forno de uma massa feita com farinha de certos cereais,
principalmente o trigo, com adicdo de sal e 4&gua. Alguns historiadores estimam que o pao
tenha surgido hd, aproximadamente, 12 mil anos, coincidentemente junto com o inicio do
cultivo do trigo na regido da Mesopotéamia, hoje Iraque (SEBRAE, 2008).

Estudos comprovam a utilizacdo do fermento inicialmente pelo povo egipcio,
especificamente o levedo de cerveja acrescentado a massa para torna-la mais leve e macia.
A importancia do pdo passou a ser tdo significativa que serviu como moeda corrente, e, em
meados de 1750 a.C., fez surgir os primeiros profissionais da panificacdo na regido do
Egito. No ano de 100 a.C., o pdo com massa fermentada passou a ser conhecido em grande
parte do mundo e, posteriormente, 0s gregos desenvolveram a arte da panificacdo e 0s
projetos de fornos, cuja préatica foi difundida em Roma por padeiros gregos mantidos como
prisioneiros de guerras (SESI, 2005).

O pédo chegou a Europa por volta de 250 a.C. em consequéncia das trocas
comerciais entre o Egito e a Grécia, porém demorou para que se tornasse importante na
Roma Antiga. Porém, depois de ter sido incluido na sociedade romana, passou a ser
fabricado em padarias publicas e a ser utilizado também para pagamento aos trabalhadores,
como era feito no Egito. Assim, a fabricacdo do pédo tornou-se tdo importante, que o oficio

de padeiro era comparado ao dos artistas e sacerdotes, fazendo com que a panificagcdo

20



ganhasse um reconhecimento significativo, inclusive politico, no Império Romano. Os
padeiros organizaram-se em associacdes com direitos reconhecidos e garantidos pelo
Estado, tendo, inclusive, papel relevante na vida religiosa por tratar-se de um alimento
indispensavel nas festividades, como oferenda aos deuses. Mais tarde, com a expansdo do
Império Romano, difundiu-se o habito de comer pdo em grande parte da Europa, tornando-
se um alimento cada vez mais presente na alimentacdo do povo europeu (SEBRAE, 2008).

Assim, 0 pdo é considerado como alimento indispensavel na mesa de todos,
inclusive de nds brasileiros, sendo til a vida pelo fato de ser um importante nutriente para
0 corpo por conta de seu carater energético. No ambito religioso, € associado ao
cristianismo, ao milagre da multiplicacdo dos pédes, a Santa Ceia e também como
representacdo do corpo de Jesus Cristo. Com o passar dos tempos, este alimento passou da
fabricacdo meramente doméstica para o preparo industrial, pois, depois do advento das
maquinas e do aumento populacional, desenvolveram-se produtos e processos que
permitiram o surgimento da industria da panificacdo. Porém, antes da industrializacédo, as
pequenas padarias caracterizavam-se mais como distribuidoras para armazéns que
atendiam o povo. Outra caracteristica era a distribuicdo do pdo em domicilio feita por
pequenas carrogas. Atualmente, o pdo é encontrado em grande quantidade e variedade nas
padarias e supermercados (CAVEDON & PIRES, 2006).

Percebe-se que, como muitos outros acontecimentos na histéria da humanidade, o
pdo teve seu lugar de destaque, em especial pela forma ou técnicas como era preparado até
chegar a forma que se conhece hoje. Houve todo um contexto situacional e social em torno
desse alimento, destacando a sua real importancia para o0 homem. A forma de organizacao
politica e a maneira de se trabalhar, que foram se atualizando com o tempo, deram margem
a estudos e questionamentos, como as técnicas e 0s regulamentos necessarios para evitar
acidentes de trabalho, diante dos riscos apresentados, como se pode perceber no decorrer
deste trabalho, nos itens a seguir.

2.1.2 Contexto historico da panificagédo no Brasil
De acordo com Denipotti & Robazzi (2011), o p&o surgiu no Brasil em meados do
século XIX e, com o avanco tecnoldgico na area de panificacdo, foram criadas maquinas

com o objetivo de diminuir os custos e aumentar a producdo. Contudo, ainda hoje parece
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ndo haver grandes preocupagdes com as condicBes laborais e de saude dos trabalhadores da
area de panificacdo.

No Brasil o surgimento dos primeiros paes passou a substituir o beiju de tapioca e o
pirdo escaldado. Ja a expansdo da atividade panificadora brasileira foi influenciada pelos
imigrantes italianos, desde a producéo caseira até a industrializagdo. Crescendo em todo o
territério nacional, tornou-se o pdo um alimento da dieta basica do povo brasileiro (SESI,
2005).

A partir da década de 1970, surgiu a necessidade da elaboracdo da Convencéo
Coletiva sobre Proteces em Maquinas Cilindros de Massa, em razdo das grandes
ocorréncias de acidentes neste ramo, comecgando, assim, a preocupagdo com questdes
relacionadas a seguranca e salde no trabalho. Ja no ano de 1996, especificamente 21 de
novembro, firmou-se a convencdo entre 0s representantes dos empregados e 0S
empregadores do segmento da industria de panificacdo, abrangendo S&o Paulo, cidades do
ABC paulista e Guarulhos. A convencdo proporcionou discussées e 0 comprometimento
das industrias do setor de panificacdo e confeitaria em instalar equipamentos de seguranca
nas maquinas cilindro de massa, o que passou a ter abrangéncia nacional com a adicdo na
integra no Anexo Il da NR-12 (SESI, 2005).

De acordo com a Classificacdo Brasileira de Ocupacdo (CBO) do ano-base 2002,
na atividade da industria de panificacdo, quanto ao trabalhador exposto ao risco de acidente
encontra-se a funcéo de padeiro, confeiteiro e afins, codificada com o n° 8.483, tendo como
descricdo sumaria o planejamento, a producéo e o preparo das massas de pdo, macarrdo e
similares (BRASIL, 2002). Além disso, fabricam pées, bolachas, biscoitos e macarrdo;
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 relatérios de producdo. Para tanto, necessitam trabalhar em
conformidade com as normas e procedimentos técnicos e de qualidade, seguranca, higiene,
salde e preservacdo ambiental (MELO & RODRIGUES, 2005).

O segmento de panificacdo e confeitaria no Brasil é composto por
aproximadamente 52 mil empresas, com um total de 100 mil pequenos empresarios,
empregando 550 mil trabalhadores, o que representa um faturamento anual em cerca de R$
25 bilhGes. As empresas estdo distribuidas nas regides do pais, com o0s seguintes
percentuais: Sudoeste, 41%; Nordeste, 26%; Sul, 21%; Centro-Oeste 7% e Norte 5%. O
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consumo médio anual de pdes no Brasil é de 27 kg por pessoa. As padarias sdo divididas
em quatro categorias: padaria tipo boutique; padaria de servico; padaria de conveniéncia e
pontos quentes (SESI, 2005).

Padaria tipo butique: localizada em regifes com alto poder aquisitivo,
concentra em produtos préprios e importados. Sua quantidade ndo é
representativa.

Padaria de servico: localizada em regifes centrais e ruas com grande
circulagdo, com lojas e escritorios. Além dos produtos de padaria,
confeitaria e rotisserie, oferece servicos de bar, lanchonete, fast food etc.
Padaria de conveniéncia: localizada em bairros residenciais, além dos
produtos proprios, padaria, confeitaria, rotisserie e servicos de bar e
lanchonete, oferece uma gama de produtos de conveniéncia, chegando
algumas a oferecer cerca de trés mil itens.

Pontos quentes: uma tendéncia européia, na qual a padaria abre uma
filial, para onde envia pdes embolados e paes congelados (ou resfriados)
para assar no ponto quente. Nao ha necessidade de grandes espagos, pois
ndo ha setor de producgdo e o estoque é de reposicdo diaria pela matriz
(SESI, 2005, p. 23).

2.1.3 Contexto historico da industria alimenticia no Brasil

Este item trata da evolucdo da industria de alimentos no Brasil, em complemento
aos itens anteriores, como forma de contextualizar historicamente o surgimento do péo e
deste ramo industrial no pais.

Segundo Birchal (2004), a indUstria alimenticia é o ber¢o da industrializagdo no
Brasil e uma expressdo do empresariado de grande porte. I1sso mostra a importancia dessa
industria para a economia brasileira, sendo sua evolucdo um reflexo da experiéncia
capitalista empresarial no Brasil do século XX.

Padovani (2009) enfatiza que a industria de alimentos no Brasil representa um
icone de segmento corporativo mundial, com a congregacdo de grandes empresas
multinacionais e nacionais no ramo da alimentacdo, além de pequenas empresas
gerenciadas e movimentadas por familiares com producédo artesanal de trigo e distribui¢do
restrita no mercado.

Brichal (2004) destaca que a industria de alimentos no Brasil, no final da Primeira
Grande Guerra, era a segunda maior industria do pais, representando cerca de 20% do
valor total de produtos, sendo superada apenas pela fabricacdo téxtil em valor bruto
agregado. Com o passar das décadas, a industria alimenticia continuou a ter participacao
expressiva na economia do pais e, em 1939, passou a ser 0 setor com maior participacdo no

valor bruto agregado. Ap6s 0 ano de 1950, iniciou-se o aprofundamento da industrializacéo
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no Brasil e o parque industrial se tornou cada vez mais complexo e diversificado,
diminuindo a notoriedade da industria de alimentos. No ano de 1960, outros setores
comecaram a crescer mais que a industria alimenticia, como a de produtos quimicos,
farmacéuticos, higiene pessoal, metalurgia e equipamentos de transportes.

Para Brichal (2004), a inddstria brasileira conseguiu um grande numero de
associados as suas estatisticas e, no decorrer do século XX, conseguiu se constituir num
grande parque. Até os anos de 1980, a industria era estabelecida sobre o capital nacional e
empresas de pequeno porte, mas, na década de 1990, passou por uma reestruturagdo
empresarial, diferenciando o0s aspectos da economia brasileira, aumentando a
competitividade de grandes empresas, muitas delas multinacionais, absorvendo ou
adquirindo outras de tradicdo no pais.

Segundo Padovani (2009), o crescimento e a complexidade do ramo da alimentacao
no Brasil, observados nas Ultimas décadas, devem-se a estabilidade econémica apds a
implantagdo do Plano Real no ano de 1994, alinhada & integragdo econdmica com o
Mercosul e a abertura de novos mercados nacionais aos produtos e capital internacional.
Ademais, mudou-se o padrdo de vida e o consumo dos brasileiros dedicados agora a uma
vida moderna, acentuada pelos avangos cientificos e tecnoldgicos. Destaque também para a
saida das mulheres dos domicilios para ocupar cargos nos setores de producéo,
constituindo-se num fator contributivo para alavancar a economia do pais. Tdo importante,
quanto, foi o estabelecimento de estratégias de concentracdo industrial com as fusdes e
aquisicdes; as aliangas ou associagdes de cadeias produtivas e a diversificagdo de produtos,
tendo como objetivo obter vantagens competitivas integrando tecnologia, preceitos
organizacionais e administrativos nas empresas. Essas associa¢des de producdo tendem a
se estabelecer na industria de alimentos, uma vez que o produto final esta intrinsecamente
relacionado com as caracteristicas da matéria-prima e, sendo assim, a industria interferira
cada vez mais nos processos, estabelecendo parcerias e emprego de novas tecnologias.

Segundo dados do Banco Central (apud BRICHAL, 2004), considerando o0s
investimentos em capital, de 1995 a 2000 a inddstria quimica teve cerca de US$ 8,1
bilhdes de dodlares; a indUstria automotiva, cerca de US$ 7,2 bilhdes de dolares,
concentracdes maiores do que as investidas nos setores de alimentacdo e bebidas, com

cerca de US$ 5,2 bilhdes de dolares. No ano de 2000, entretanto, a industria de alimentos
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passou a ser considerada como o segundo maior setor, tendo a sua frente apenas a industria
quimica.

Percebe-se, assim, que a inddstria alimenticia teve uma importancia singular na
economia do Brasil, agregando valores e fornecendo empregos, além de captar
investimentos para seu aprimoramento tecnologico. Todo esse avango trouxe novos
conhecimentos para o pais, além de estratégias diferenciadas de competitividade e
produtividade. A expansdo das linhas de producdo e os diversos segmentos da producédo
alimenticia aumentaram a significacdo desse setor. Havera uma nova etapa, que € a
adequacdo a biotecnologia, alinhada a questdes éticas, morais, sociais, culturais e
ambientais, tdo questionadas e observadas pela sociedade, influenciando, assim, na sua
forma de produzir e vender seus produtos. Assim, a seguranca e saude no trabalho tém um
papel de suma importancia na manutencdo da integridade dos trabalhadores que atuam

neste segmento industrial, como forma de diminuir e controlar os riscos de acidentes.

2.2 A histdria da seguranca do trabalho

De acordo com Oliveira (2009), a histéria da seguranca no trabalho tem sua
modelagem nos anos 1700, na Italia, com a publicacdo da obra As doencas do trabalho (De
Morbis Artificum Diatriba) do médico Bernardino Ramazzini. Nesta obra, ele descreve
doencas relacionadas a algumas profissdes existentes naguela época, por isso passou a ser
considerado “O pai da Medicina do Trabalho”. Nos anos compreendidos entre 1760 e
1830, respectivamente, nos séculos XVIII e XIX com o advento da Revolucéo Industrial
na Inglaterra, surgiram as maquinas de fiar e de tecelagem, ocasionando a substituicdo dos
artesdos pelas maquinas, muitas delas operadas por membros de familias pobres e sem
condicGes de salde ou seguranca. Dessa forma, o empregador é quem estipulava as
condi¢des de trabalho a serem cumpridas pelos empregados, sem existir, no entanto,
nenhuma lei ou regulamentacdo especifica para definir as relacdes de emprego, duracéo
diéria de trabalho e salérios.

Esse quadro passou a ser considerado como inadmissivel, por ser notorio o
desrespeito ao ser humano. A esse fator, juntaram-se os acidentes de trabalho e as
enfermidades tipicas ou graves relacionadas ao ambiente profissional. Mesmo diante da
falta de interesse do empregador pela criagcdo de leis que amparassem o trabalhador, estas
surgiram na Inglaterra, no ano de 1802, como forma de assegurar o empregado, limitando
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o0 horério de trabalho para 12 horas por dia. No ano de 1833, o Parlamento Inglés reduziu
para 8 horas a jornada diaria de trabalho. Em 1908, estabeleceu-se a jornada de 8 horas; em
1910, criou-se a folga de meio dia por semana aos comerciarios e, no ano de 1912, surgiu o
Codigo de Leis Trabalhistas, sempre composto e ampliado por estatutos e portarias
administrativas (OLIVEIRA, 2009).

De acordo com Sasaki (2007), utilizou-se, no Brasil, por muitos anos, até o século
XIX, o trabalho escravo em atividades econdmicas, ndo existindo até entdo outra forma de
trabalho. Por esse motivo ndo ha informag6es sobre doencas relacionadas ao trabalho no
periodo da escraviddo. Contudo, no inicio do século XX realizaram-se estudos
relacionados ao combate as epidemias de doencas infecciosas relacionadas ao trabalho, tais
como a febre amarela causadora de incapacidade e morte de milhares de trabalhadores
durante a construcdo de ferrovias no norte do pais. No final do século XIX, surgiram e
desenvolveram-se industrias, especialmente em S&o Paulo e no Rio de Janeiro, juntando-se
a isso a vinda da Europa de industrias montadoras, o que ocasionou a necessidade da forca
de trabalho local.

Porém, no Brasil, a primeira lei voltada para o trabalho surgiu em 15 de janeiro de
1919, com a promulgagdo da Lei n.° 3.725, com 30 artigos discorrendo sobre conceitos de
acidente de trabalho, declaragdo de acidentes, acdo judicial e demais disposicOes sobre a
atividade laboral. Em 1930 regulamentou-se o trabalho da mulher e do menor, além da
jornada de 8 horas e a instituicdo do salario minimo. Nesse mesmo periodo, centralizaram-
se 0s servicos médicos de salde e foram reconhecidos os sindicatos. Quatro anos depois,
iniciou-se a classificacdo de indenizagdes por tipo de acidente, pelo Decreto-Lei n.° 24.637
e, em 1943, ocorreu a Consolidacédo das Leis do Trabalho (CLT), que tratou vagamente dos
perigos dos acidentes de trabalho. Nesse mesmo ano, no dia 1° de maio, por meio do
Decreto-Lei n.° 5.452, foi criada a CLT e, no ano seguinte, em 10 de novembro, o art. 82
do Decreto-Lei n.° 7.036 obrigava as empresas a constituirem comissdo interna com
participacdo de empregados para conscientizar sobre as questdes de acidentes no trabalho
(OLIVEIRA, 2009).

Segundo Rodrigues et al. (2008, p.3), “os trabalhadores estdo mais sujeitos hoje a
lesGes e doencas psicoldgicas provocadas pela pressdo que estdo submetidos. Isso fez com

que o perfil dos acidentes sofresse alteragdes nas ultimas duas décadas”.
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Por outro lado, observa-se que existe uma maior preocupagdo com as questfes
relacionadas a saude e a protecdo do trabalhador, com a disseminacao e a conscientizacéo
sobre os riscos e acidentes. 1sso tem exigido cada vez mais das empresas a manutencdo do
bem-estar dos trabalhadores, e, destes, tem sido cobrado maior envolvimento nos assuntos
relacionados a seguranca e salde no ambiente de trabalho, o conhecimento mais detalhado
das leis, dos regulamentos e regimentos. Ha, ainda, no entanto, necessidade de mais

conhecimentos e tomada de decisdes mais efetivas.

2.3 Meio ambiente e seguranca do trabalho

A partir da década de 60 do século XX, as manifestacbes ndo governamentais sobre
a questdo do meio ambiente comecaram a ganhar espacgo, até que na década seguinte
organizacOes internacionais, como a Organizacdo das Nacdes Unidas (ONU) e a
Organizacdo das Nacdes Unidas para a Educacdo, a Ciéncia e a Cultura (UNESCO)
passaram a realizar conferéncias que levavam a temética também para o Vviés
governamental.

Assim, comegou a surgir a preocupacdo com o tipo de desenvolvimento que a
humanidade almeja; nesta linha estd o Desenvolvimento Sustentavel, que aparece pela
primeira vez no documento intitulado Nosso Futuro Comum, resultado da Assembleia
Geral do ONU realizada em 1983. Assim a tecnologia e as organizacgdes sociais a partir de
entdo deveriam ser geridas com vista a um novo crescimento econémico (LAYRARGUES,
1997).

Entdo com a evolucéo das discussdes nas diversas conferéncias, o conceito de meio
ambiente que se limitava apenas aos aspectos naturais perdeu o sentido. Hoje este conceito
€ muito mais amplo possibilitando a insercdo 0 homem nos seus aspectos culturais e
sociais (SANTOS, 2000).

No Brasil, 0 meio ambiente passou a ter destaque a partir da Constituicdo Federal
de 1988, a qual traz um capitulo especifico sobre o tema (BRASIL, 1988). O Capitulo VI,

no seu Artigo 225, estabelece:

Todos tém direito ao meio ambiente ecologicamente equilibrado, bem de
uso comum do povo e essencial a sadia qualidade de vida, impondo-se ao
Poder Publico e a coletividade o dever de defendé-lo e preserva-lo para as
presentes e futuras geracoes

No 81° inciso V, estabelece-se que é de competéncia do poder publico assegurar
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este direito.

Fica evidente, na legislacdo, a preocupacdo com as questdes ambientais ndo sé do
ponto de vista natural, como, também, do ocupacional, ja que pode haver o
desenvolvimento de um ambiente de risco, que desencadeard perigos ao trabalhador.

Com base na Constituicdo Federal de 1988, passou-se a entender que o meio
ambiente esta subdivido em partes (fisico ou natural, cultural, artificial e do trabalho),

embora se deva entendé-lo como um Unico conceito que visualiza todas as partes.

Meio ambiente fisico ou natural é constituido pela flora, fauna, solo,
agua, atmosfera etc., incluindo os ecossistemas (art. 225, §1° 1, VII).
Meio ambiente cultural constitui-se pelo patriménio cultural, artistico,
arqueoldgico, paisagistico, manifestacBes culturais, populares etc. (art.
215, 81° e 82°). Meio ambiente artificial € o conjunto de edificagdes
particulares ou publicas, principalmente urbanas (art. 182, art. 21, XX e
art. 5%, XXIIl) e meio ambiente do trabalho, que é o conjunto de
condices existentes no local de trabalho relativos a qualidade de vida do
trabalhador (art. 7, XXXIII e art. 200). Podemos, ainda, conceituar meio
ambiente do trabalho como “o conjunto de fatores fisicos, climaticos ou
qualquer outro que interligados, ou ndo, estdo presentes e envolvem o
local de trabalho da pessoa” (SANTQOS, 2000, p. 1).

De acordo com Santos (2000), a partir da Carta Magna outros documentos
governamentais passaram a observar o meio ambiente do trabalho e a saide do trabalhador.
Entre eles, estdo a Consolidacao das Leis do Trabalho (CLT), as Portarias do Ministério do
Trabalho, a Lei Organica da Saude (Lei 8.080/90), o Programa de Controle Médico e de
Saude Ocupacional, o Programa de Prevencdo de Riscos Ambientais e as NRs. No caso do
setor de panificacdo, especificamente as NRs 5, 7, 9, 10, 12, 15, 16, 17, 18, 20 e 23. Entéo

0 meio ambiente do trabalho sadio passou a ser um direito de todo trabalhador.

2.4 Os fatores de risco e a seguranca do trabalho
2.4.1 Riscos ocupacionais na industria de panificacédo

Segundo Oliveira (1999), ao se pensar no gerenciamento dos riscos ndo se devem
considerar os atos administrativos isolados, diferenciados do contexto dos demais atos de
gerenciamento. Trata-se de algo cuja diferenciacdo é identificada ndo no processo, mas,
sim, no objeto a ser gerenciado ou administrado e nos resultados que se quer obter.

Os riscos mais evidentes em Segurancga e Saude no Trabalho (SST) relacionados a
indUstria da panificacdo estdo presentes na exposicdo a matéria-prima, no processo de
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mistura e modelagem, na exposicao a camara fria e fornos. Associam-se a esses 0S riscos
com as condicOes das instalacfes e a utilizacdo de equipamentos. Os principais riscos na
industria de panificacdo sé@o os fisicos, quimicos, bioldgicos, ergondmicos e de acidentes.
Quanto aos riscos fisicos, sdo assim considerados: o ruido, a vibracdo, a umidade, as
radiacOes ionizantes e as temperaturas extremas, frio ou calor. Esses estdo associados a
distdrbios do sono, psicologico, social, sistema circulatério, digestivo e reprodutor. No que
se refere aos riscos quimicos, podem ser encontrados: poeira, fumo, gases, vapores,
neblinas e produtos quimicos. Especificamente na industria de panificacdo, destacam-se 0s
seguintes agentes quimicos: produtos de limpeza e a poeira da farinha de trigo, que pode
ser alergénica, causando problemas dermatoldgicos e respiratorios, dependendo da
suscetibilidade de cada trabalhador. Os riscos biol6gicos sdo 0s microrganismos, como
fungos, virus, bactérias e parasitas, como o &caro, estando presentes no ambiente de
trabalho mediante vetores, como o homem, gatos, ratos e insetos, além do lixo e
embalagens contaminadas. Especificamente na inddstria de panificagdo, as caracteristicas
sdo referentes a umidade relativa do ar, temperaturas acima de 25°C e presenca da matéria
organica que favoreca a proliferacdo de agentes bioldgicos (SESI, 2005).

Segundo Mendes et al. (2012, p. 886) os riscos ergondmicos sdo estabelecido pelas
caracteristicas singular de cada atividade de trabalho “maneira como o trabalho deve ser
executado, o tempo previsto para as operacdes, 0s modos operatdrios e as regras por
respeitar”. Assim a ergonomia, uma ciéncia que “tem sido difundida como uma das mais
importantes estratégias para reduzir os problemas originados por situacdes de trabalho,
atua na adaptacdo o ambiente de trabalho as necessidades do individuo, visando a
preservacao da saude e o conforto dos trabalhadores™. Pois € na a¢do préatica da atividade
de trabalho que se pode “identificar os determinantes que condicionam a sua interagdo com
o meio”. Por este motivo ¢ essencial o “processo incessante de construgdo de estratégias e
modos operatdrios pelo sujeito, para responder as exigéncias do trabalho™.

Segundo a Lei 8.213/91, o acidente de trabalho é caracterizado como aquele que
ocorre no exercicio do trabalho a servico da empresa ou no exercicio da funcdo por
segurados especiais, provocando lesbes corporais ou perturbacdo funcional que cause a
morte, perda ou reducdo da capacidade de trabalho, permanente ou temporaria,
interrompendo o desenvolvimento normal da atividade, ocasionando danos fisicos e
financeiros (BRASIL, 1991).
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Rodrigues et al. (2008) e Rodrigues & Santana (2010) destacam como riscos
ocupacionais que podem causar desconforto ambiental aqueles decorrentes das condicGes
precarias do ambiente de trabalho ou do processo operacional das diversas atividades
profissionais. Esses fatores de riscos ambientais estdo associados ao ruido, a iluminagao, as
temperaturas, ao esforgo fisico, a repetitividade, a monotonia, a exigéncia de postura
inadequada, a umidade, a pureza e velocidade do ar, a radiacdo, ao tipo de vestimenta, aos
produtos ou substancias que podem penetrar no organismo do trabalhador, principalmente
pela pele ou ingestdo, que, em funcdo de sua natureza, tempo de exposicao e intensidade,
sdo capazes de causar danos a saude e a integridade fisica do trabalhador. Outros fatores de
ricos ambientais sdo aqueles associados as instalagdes, maquinas e equipamentos.

Outro aspecto importante e que pode contribuir para a ocorréncia de acidentes é
fato de as empresas ndo cumprirem minimamente 0 que estd estabelecido nas normas
relacionadas a seguranca e satde do trabalhador. Podem-se citar, como exemplo dessas nao
conformidades (OLIVEIRA, 2003):

e condicOes de trabalho nem sempre compativeis com as exigéncias contidas nos

procedimentos escritos;

e deficiéncia na capacitacdo técnica dos trabalhadores para a correta execucao das

tarefas conforme prescricdes normativas;

e duplicidade de orientacdo sobre como realizar as tarefas.

2.4.2 ldentificacdo e gerenciamento de riscos no trabalho

Entre 2010 e 2011, houve um aumento de 4,7% no nimero de registros de acidentes
fatais relacionados ao ambiente de trabalho. Em 2011, 2.884 trabalhadores perderam suas
vidas durante o exercicio de suas atividades profissionais, enquanto em 2010, foram
registrados 2.753 mortes no trabalho. Segundo o relatério da Previdéncia Social, houve
também aumento no numero de acidentes de trabalho, que saiu de 709.474 em 2010 para
711.164 em 2011 (ANUARIO BRASILEIRO DE PROTECAO, 2013).

Segundo Rodrigues & Santana (2010), a saude e seguranga no trabalho sdo fatores
imprescindiveis quando ha o objetivo ou finalidade de se proporcionar um ambiente de
trabalho saudavel e produtivo, valorizando-se o fator humano, considerando-o como de
suma importancia para o sucesso de uma organizacdo. Gongalves Filho, Andrade &

Marinho (2011, p. 214) apontam que “o sucesso de uma interven¢do na seguranca do
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trabalho nas organizacGes depende da capacidade de realizar um bom diagndstico da sua
situacdo”. Para tanto, a disseminacdo de informacdes sobre a prevencdo de acidentes e
doencas do trabalho é decisiva para a qualidade de vida no ambiente de trabalho.

De acordo com Oliveira (1998), para adquirir uma sadia qualidade de vida:

0 homem necessita conviver em um ambiente ecologicamente
equilibrado, sendo que uma das unidades principais desse conjunto é o
ambiente do trabalho, no qual o homem passa a maior parte do seu dia
atil. O ambiente de trabalho esta inserido no ambiente geral, de modo que
é impossivel atingir um ambiente equilibrado e sustentavel ignorando o
ambiente de trabalho, nem se pode alcangar qualidade de vida sem ter
qualidade no trabalho (apud GONCALVES FILHO, ANDRADE &
MARINHO, 2011, p. 206).

Assim, Goncalves Filho, Andrade & Marinho (2011, p. 208) dizem, que a
implantacdo de um Sistema de Gestdo da Seguranca e Salde do Trabalho (SGSST) para o
gerenciamento dos riscos torna-se um instrumento “essencial para melhorar as condic¢des
no ambiente de trabalho e reduzir acidentes e doencas ocupacionais”. Entéo, para melhorar
0s ambientes de trabalho e reduzir acidentes, os autores chamam a atencdo para a
abordagem integrada das questdes de seguranca do trabalho, ambiente e cultura. Ao tempo
em que apontam que “um sistema de produgdo, qualquer que seja ele, ndo € sustentavel
qguando o ambiente em que os trabalhadores exercem suas atividades ndo é seguro e
saudavel, cause mortes, mutilagdes e doengas da forga de trabalho”.

Por outro lado Oliveira, Oliveira & Almeida (2010, p. 408), apontam que a
implantagdo do SGSST “tem sido cada vez mais objeto de atencdo dos gestores, que 0s tém
adotado como forma de gerar vantagens em relagdo a concorréncia”. Ao tempo em que

enfatizam que:

Os SGSSTs, a partir do desenvolvimento de ferramentas para detecgéo e
reducdo do risco de acidentes do trabalho, proporcionam continua
melhoria, racionalizacdo e confiabilidade de projetos, processos e
produtos/servigcos, proporcionando reducdo de acidentes e doengas
ocupacionais, minimizacdo dos custos de processos, motivacdo e
aumento da qualidade de vida dos trabalhadores, melhoria da imagem da
organizacdo e incremento da sua competitividade e lucratividade.

Neste contexto, a industria de alimentagdo é muito diversificada quando se trata dos
produtos oferecidos, do tipo e do tamanho das industrias. No Brasil, esta industria engloba

desde grandes empresas multinacionais, empresas nacionais até aquelas de pequeno porte,
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gerenciadas por familiares, com producdo artesanal e distribuigdo restrita no mercado.
Independente do tamanho da empresa, a seguranca e a salde sdo fatores determinantes no
setor de alimentos, uma vez que qualquer problema pode comprometer a saude do
consumidor. Deve, portanto, haver rigorosos cuidados para que a pressao sobre o tempo de
producdo néo afete a qualidade do produto (RODRIGUES & SANTANA, 2010).

Os trabalhadores que lidam com a producdo ou o processamento de alimentos
desenvolvem atividades que demandam cuidados acentuados em rela¢do ao controle dos
produtos, o que pode acarretar desgastes emocionais e psicoldgicos. O ritmo de producéo
influencia diretamente o desenvolvimento da atividade e, consequentemente, a qualidade
do produto, sendo ainda fator determinante para a ocorréncia de acidentes (RODRIGUES
et al., 2008; SANTANA & RODRIGUES, 2012). Além disso, as industrias de alimentos
operam por processos que combinam atividades estritamente manuais com outras
automatizadas. H& grande participacdo do trabalho manual no processamento dos
alimentos, e muitas dessas atividades sdo extremamente repetitivas, monotonas e realizadas
em ritmos intensos (RODRIGUES & SANTANA, 2010).

De acordo com Lacerda et al. (2005), o aumento do numero de acidentes com
afastamento e 6bitos no trabalho € ocasionado pelas péssimas condicdes e inseguranca dos
ambientes de trabalho, associadas a falta de fiscalizacdo por parte dos 6rgdos competentes.
O cumprimento a legislacdo de seguranca e saude do trabalho, Normas Regulamentadoras
(NR) do Ministério do Trabalho e Emprego, é um desafio para a maioria das empresas,
pois requer parte dos investimentos que sdo gerados pelo lucro. Por isso, em geral as
empresas priorizam as melhorias da qualidade do produto em detrimento das melhorias das
condigdes ambientais de trabalho.

A regulamentacdo de bebidas e alimentos (Lei n° 8.918/94) estabelece requisitos
necessarios e essenciais a qualidade do produto (higiene, fabricacdo, matéria-prima,
transporte, produto final), sem perder o foco na importancia da seguranga no ambiente de
trabalho (BRASIL, 1994a). Valorizando essas premissas, a empresa proporcionara o bem-
estar dos empregados, tornando-os cada vez mais saudaveis e participativos. Assim,
diminuem-se 0s custos operacionais, aumentam-se a produtividade e a competitividade,
promovendo um atendimento com maior exceléncia do produto para o consumidor.

Fica evidente, assim, a necessidade de atuagcdo de forma eficiente e eficaz no
ambiente de trabalho para proporcionar aqueles que ali trabalham melhor conforto, bem-
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estar e medidas de seguranca mais adequadas para a prevencao dos acidentes de trabalho e
prevencdo contra 0s riscos provenientes de cada atividade e ambiente. Contudo, se uma
empresa implantar um programa com unico objetivo de cumprir normas ndo terd 0 mesmo
retorno dos seus empregados como se 0 objetivo fosse realmente a seguranga e salde do
seu trabalhador. Na segunda hipdtese, o trabalhador passard a incorporar as medidas de
seguranca no seu cotidiano com muito mais normalidade de vivéncia adquirida pelas
possibilidades que Ihes sdo oferecidas (OLIVEIRA, 2003).

Entretanto, analisar os riscos € uma acdo com capacidade de desenvolver medidas
preventivas, além de racionalizar a continuidade de atividades que o trabalhador executa
durante seu expediente. Nesse momento, podem-se identificar os riscos de acidentes, a
correcdo de problemas nos processos produtivos e a possibilidade de disseminar
informacBes para execucdo de forma mais assertiva das etapas de trabalho com maior
seguranca. Outro beneficio na anélise e identificacdo dos riscos no ambiente de trabalho é
poder levantar os custos, favorecendo a utilizacdo de técnicas especificas, direcionadas e
adequadas a prevencdo de acidentes (SASAKI, 2007).

O Ministério do Trabalho e Emprego dispbe, na Consolidacao das Leis do Trabalho
(CLT), no Capitulo V, intitulado Da Seguranca e da Medicina do Trabalho, Art. 155, que é
de responsabilidade do 6rgéo de ambito nacional, no que se refere a seguranca e medicina
do trabalho, coordenar, orientar, controlar e supervisionar a fiscalizacdo e também as
demais atividades relacionadas a seguranca e medicina do trabalho, em todo o territorio
nacional. Contudo, especifica, no Art. 158, que é de responsabilidade dos empregados
observar as normas de seguranca e utilizar os equipamentos de protecdo individual
fornecidos pela empresa.

Um dos elementos que deve ser considerado pelos trabalhadores é o Mapa de
Risco, que é uma representacdo grafica de um conjunto de fatores presentes nos locais de
trabalho que podem provocar prejuizos a satde do trabalhador. Esse mapa tem como um
de seus objetivos reunir informac6es necessarias para estabelecer o diagnostico da situacdo
de seguranca e saude no trabalho na empresa (RODRIGUES & SANTANA, 2010). Trata-
se de uma ferramenta utilizada para identificagcdo dos riscos e das respectivas intensidades,
demonstrados por circulos de diferentes cores e tamanhos, de acordo com 0s agentes, seja
fisico, quimico, bioldgico, ergonémico, seja de acidentes, em um determinado local de

trabalho (Figuras 1 e 2).
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O

Risco Grande Risco Médio Risco Pequeno
Figura 1 - Representacdo grafica dos circulos que demonstram a intensidade dos riscos.
Fonte: SESI (2005, p. 147).

00 O

Risco Fisico Risco Quimico Risco Bioldgico Risco Risco de
Ergondmico Acidentes

Figura 2 - Representacdo gréafica das cores que estabelecem os tipos de riscos.
Fonte: SESI (2005, p. 148).

O Mapa de Risco foi estabelecido de acordo com a Portaria n.° 05 de 17/08/1992,
que prevé a obrigatoriedade de as empresas apresentarem a representacdo grafica dos
riscos existentes nos diversos locais e areas de trabalho (BRASIL, 1992). A determinacéao
das cores de cada circulo indica os grupos especificos de riscos segundo sua natureza:
riscos fisicos, como ruido, vibracdo e altas temperaturas; riscos quimicos, como as
substancias quimicas e fumacas; e o tamanho de cada circulo indica a importancia desses
riscos no local de trabalho — risco grande, médio ou pequeno (FACCINI et al., 1997).

Conforme determinagdo da NR-05 (BRASIL, 2011a), todas as empresas ficam
obrigadas a elaborar e disponibilizar o Mapa de Risco. A Comissdo Interna de Prevencao
de Acidentes (CIPA), apds elaboracdo do mapa, deve encaminhar ao responsavel
administrativo da empresa um relatorio contendo os riscos, localizagdes e sugestbes de
medidas aplicaveis. Para a constituicdo da CIPA, deve-se promover a convocacdo da
eleicdo, constituicdo da comissdo eleitoral, edital de inscricdo, eleicdo e posse (SESI,
2005). Segundo a NR 05, no caso de ndo haver CIPA constituida, em razdo da
desobrigacédo legal, deve-se designar um responsavel na empresa para fazer cumprir as
atribuicOes dessa comisséo.

Em suma, a identificagdo dos riscos no ambiente de trabalho consiste na
determinacdo de fatores ou elementos que podem provocar danos a salde e a integridade

fisica do trabalhador, devendo-se, para evita-los, além de medidas de prevencao, analisar
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ou avaliar todas as etapas das atividades desenvolvidas na empresa, identificando os riscos
potenciais de acidentes para correcfes de possiveis problemas, a fim de que o trabalho
possa ser realizado de forma correta, aproveitando o ambiente e 0s equipamentos,
mantendo a seguranca e a satde do trabalhador.

O Quadro 1 exemplifica a classificagdo dos principais riscos ocupacionais, por
grupos, considerando-se a natureza e a padronizacdo das cores correspondentes,

apresentados apenas 0s especificos para o ramo de panificacdo, foco do presente trabalho.

Quadro 1 - Classificacdo dos riscos ocupacionais em grupos de acordo com padronizacao

das cores correspondentes.
Grupo4 |G

Riscos Riscos Riscos Riscos Riscos de
Fisicos Quimicos Bioldgicos Ergondmicos Acidentes
e Ruidos e Poeiras o \Virus e Esforco fisico | e Arranjo fisico
e Vibracbes | e Fumos e Bactérias intenso inadequado
eRadiacOes | e Névoas e Protozoarios | eLevantamento | e Maquinas e
ionizantes | e Neblinas e Fungos e transporte equipamentos
e RadiacBes | e Gases e Parasitas manual de sem protecao
ndo e \Vapores e Bacilos peso o Ferramentas
ionizantes | e Substancias, e Exigéncia de inadequadas ou
o Frio compostos ou postura defeituosas
e Calor produtos inadequada e lluminacéo
e Pressées quimicos e Controle rigido | inadequada
anormais de e Eletricidade
e Umidade produtividade | e Probabilidade de
e Imposicado de incéndio ou
ritmos exploséo
EXCessivos e Armazenamento
e Trabalho em inadequado
turno diurno e | e Animais
noturno peconhentos
e Jornadas de e Outras situacdes
trabalho de risco que
prolongadas poderdo
e Monotonia e contribuir para a
repetitividade ocorréncia de
e Outras acidentes
situacOes
causadoras de
stress fisico
e/ou psiquico

Fonte: NR-9, Portaria N.° 25, de 29 de dezembro de 1994
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Os Quadros 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9 e 10 exemplificam os riscos, por area, da industria
de panificacdo, levando em consideracdo as informacdes obtidas com o Mapa de Risco
estruturado pelo SESI (2005), onde se descrevem 0s riscos e as possiveis consequéncias

em caso de incidéncia.

Quadro 2 - Producéo (Panificacdo, Confeitaria, Salgados)

POSSIVEIS
CONSEQUENCIAS

RISCO

Fisico: ruido, proveniente do trabalho realizado com
maquinas e equipamentos e calor, proveniente de fornos e
fogdes.

Alteracdes auditivas e
cansaco

Quimico: poeira de farinha, proveniente da farinha de
trigo dispersa no ar.

Alergias e
respiratorios

problemas

Biologico: Acaros, bactérias e fungos presentes nos | Doencas da pele, alergias,

materiais e vetores de doengas. infecgdes como
verminoses e leptospirose.
Ergondmico: postura inadequada em bancadas de | Dores musculares,
trabalho, levantamento e transporte manual de carga, | problemas de coluna e
trabalho em pé por periodos prolongados e repetitivos. varizes.
Acidente: piso escorregadio, queda de materiais, contato | Fraturas, contusoes,
com materiais quentes, maquinas e equipamentos (forno, | queimaduras, choque
masseira, fatiador de pdo, cilindro, modeladora) sem | elétrico, incéndio,

protecdo, fiacdo elétrica improvisada, vazamento de GLP
(Gés Liquefeito de Petrdleo), instrumentos e equipamentos
de corte inadequados e arranjo fisico inadequado.

prensamento e corte das
maos e dedos.

Fonte: SESI (2005, p. 64).

Quadro 3 - Administracdo de producéo

RISCO POSSIVEIS CONSEQUENCIAS

Ergonbmico: postura inadequada na mesa
de trabalho.

Cansaco, dores musculares.

Fonte: SESI (2005, p. 64).

Quadro 4 - Corredor e areas de circulacdo

RISCO

POSSIVEIS CONSEQUENCIAS

Bioldgico: Acaros, bactérias e fungos
presentes nos materiais e vetores de doengas

Doencas da pele, alergias, infeccdes, como
verminoses e leptospirose.

Ergondmico: Levantamento e transporte
manual de cargas

Dores musculares, problemas de coluna e
cansaco.

Acidente: [luminacao inadequada.
Armazenamento inadequado e quedas de
materiais.

Quedas, fraturas e contusoes.

Fonte: SESI (2005, p. 64).
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Quadro 5 - Bateria de GLP (Gas Liquefeito de Petroleo)

RISCO

POSSIVEIS CONSEQUENCIAS

Acidente: falta de telhado e alambrado.

Elevacdo de temperatura, incéndio,
explosdo e entrada de pessoas nao
autorizadas.

Fonte: SESI (2005, p. 65).

Quadro 6 - Camera fria

RISCO

POSSIVEIS CONSEQUENCIAS

Fisico: Frio

Choque térmico e resfriado

Bioldgico: Bactérias e fungos.

Doencas da pele, alergias, infec¢des, como
Verminoses.

Acidente: Armazenamento inadequado,
guedas de materiais e falta de macaneta no
lado interno.

Quedas, contusdes, fraturas e ficar preso.

Fonte: SESI (2005, p. 65).

Quadro 7 - Deposito de farinha

RISCO

POSSIVEIS CONSEQUENCIAS

Quimico: poeira de farinha de trigo,
proveniente do manuseio de sacaria.

Alergias e problemas respiratorios

Bioldgico: Acaros, bactérias e fungos
presentes nos materiais e vetores de
doengas.

Doencas da pele, alergias, infeccdes, como
verminoses e leptospirose.

Ergonébmico: Postura inadequada em
levantamento e transporte manual de carga.

Dores musculares, problemas de coluna e
cansago.

Acidente: Piso escorregadio,
armazenamento inadequado e quedas de
materiais.

Quedas, contusdes e fraturas.

Fonte: SESI (2005, p. 65).

Quadro 8 - Refeitério

RISCO

POSSIVEIS CONSEQUENCIAS

Biologico: Bactérias e fungos presentes nos
residuos alimentares.

Infecgbes como verminoses.

Fonte: SESI (2005, p. 65).

Quadro 9 — Banheiro, vestiarios

RISCO

POSSIVEIS CONSEQUENCIAS

Biologico: Bactérias e fungos presentes no
ambiente e vetores de doenca.

Alergias e infeccoes.

Quimico: Produtos de limpeza.

Dermatites.

Acidente: Piso escorregadio.

Quedas, contusdes e fraturas.

Fonte: SESI (2005, p. 66).
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Quadro 10 — Camera fria para lixo

RISCO POSSIVEIS CONSEQUENCIAS
Bioldgico: Bactérias e fungos presentes nos | Doencas de pele, alergias, infec¢es, como
residuos. Verminoses.
Ergonébmico: Levantamento e transporte | Dores musculares, problemas de coluna e
manual de carga. cansaco.
Acidente: Piso escorregadio. Quedas, contusdes e fraturas.

Fonte: SESI (2005, p. 66).

A Portaria n° 25, de 29 de dezembro de 1994, publicada no DOU de 30/12/94,
estabelece a necessidade da inclusdo da metodologia do Mapa de Risco, como um
instrumento capaz de proporcionar atuacao direta dos trabalhadores para o reconhecimento
dos riscos nos ambientes de trabalho (BRASIL, 1994b). O gerenciamento de riscos no
ambiente de trabalho e a atualizacdo das informacdes sdo de suma importancia para a
manutencdo tanto da seguranca, da satde, como do bem-estar fisico dos trabalhadores. Ele
pode auxiliar na tomada de decisdes referentes ao planejamento das acdes nesta area e na
definicdo de estratégias e materiais mais importantes na industria de panificacao.

A implantacdo do Mapa de Risco proporciona a elaboracdo de planos de trabalho
para acdes preventivas, com o objetivo de resolver problemas em Seguranca e Saude no
Trabalho (SST); otimizar a implantacdo dos programas de SST nas industrias, como o
Programa de Prevencédo de Riscos Ambientais (PPRA) e o Programa de Controle Médico e
Satde Ocupacional (PCMSO); manter os trabalhadores sempre informados sobre 0s riscos
de cada atividade e setor (BRASIL, 2012d).

2.4.3 Programas de seguranca do trabalho para a industria de panificagdo

Alguns programas de Seguranca e Saude no Trabalho (SST) e agdes preventivas
devem abranger toda a empresa, considerando o setor de producgdo, administracdo de
producdo e areas comuns. Assim, a integracdo dos programas e acOes pela gestdo em SST
tem por finalidade promover melhorias no ambiente de trabalho, para a reducdo ou
eliminacdo dos riscos que podem ocasionar acidentes e doengas ocupacionais. Para o caso
da industria de panificacdo, podem-se adotar alguns programas e a¢des, como a Comisséo
Interna de Prevencdo de Acidentes (CIPA); a Prevencdo e Combate a Incéndio; o
Programa de Prevencdo de Riscos Ambientais (PPRA); o Programa de Controle Médico e

Saude Ocupacional (PCMSO); o Programa 5S; o Laudo Técnico das CondicBes
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Ambientais do Trabalho (LTCAT); o Perfil Profissiografico Previdenciario (PPP); e a
Gestdo de Seguranca e Saude no Trabalho (SESI, 2005).

Por sua vez, a CIPA tem por finalidade observar e relatar as condi¢des de risco nos
ambientes de trabalho e solicitar medidas que promovam a reducdo ou eliminagao de riscos
existentes, atraves da neutralizacdo. Pode promover, ainda, a discussdo sobre os acidentes
ocorridos, encaminhando aos servicos especializados em Engenharia de Seguranca e em
Medicina do Trabalho e ao empregador os resultados advindos dessas discuss@es, para que
sejam solicitadas medidas que previnam acidentes, orientando os trabalhadores quanto a
prevencédo de acidentes (MORAIS, 2008).

O programa de combate a incéndio é importante na industria de panificacdo haja
vista a existéncia de materiais combustiveis, que podem liberar energias provenientes do
calor, a exemplo de embalagens, sacarias, mobiliarios, revestimentos de paredes, pisos e
tetos. S&o indicadas as seguintes medidas: reducdo e reorganizacdo do estoque de
embalagens e materiais, através da aplicacdo do programa 5S, avaliacdo a ser feita por
profissional qualificado sobre as condicdes das instalacdes elétricas; execucdo de imediatos
reparos ou redimensionamento; manutencdo das instalacGes de gas nas condicdes em que
foram devidamente aprovadas pela concessionaria; e informagdo quando houver
necessidade de modificacdo (SESI, 2005).

O PPRA relativo a NR 9 (BRASIL, 1994b) constitui-se em um conjunto de a¢c6es
que a empresa deve proporcionar para garantir a preservacdo da saude e integridade dos
trabalhadores, através da antecipacdo, do reconhecimento, da avaliagdo e do controle dos
riscos existentes no ambiente de trabalho, considerando sempre a protecdo do meio
ambiente e dos recursos naturais, o que pode ser feito mediante estabelecimento de um
cronograma de agdes para melhoria das situacdes ja encontradas.

O PCMSO relativo a NR 7 (BRASIL, 2011b) caracteriza-se como um instrumento para
melhoria da qualidade de vida dos trabalhadores e de seu ambiente de trabalho, sendo obrigatério
para promover e prevenir a sua saide. O PCMSO esta articulado com as demais Normas
Regulamentadoras, e o cumprimento de suas medidas é de responsabilidade do empregador.

Ja o programa 5S, criado no Japdo na década de 1950, tem como finalidade
estabelecer uma maneira simples de aperfeicoar as rotinas do dia a dia, com qualidade
total, seguindo as diretrizes do Seiri (utilizacdo), Seiton (ordenagdo), Seiso (limpeza),
Seiketsu (asseio) e Shitsuke (autodisciplina). Dessa forma, deve-se orientar e treinar a
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equipe gerencial, que planeja as acdes e divide as equipes e tarefas para organizacdo. O
programa denominado LTCAT, estabelecido pela legislacdo previdenciaria, € uma
declaracdo pericial com o objetivo de apresentar tecnicamente a existéncia ou nao de riscos
ambientais em niveis ou concentragdes capazes de prejudicar a saude e a integridade fisica
do trabalhador e é obrigatorio para a emissdo do PPP (SESI, 2005).

2.4.4 Bases legais e normas regulamentadoras aplicadas a industria de panificacéo

Considerando a legislacdo atual, a Seguranca e Saude no Trabalho destacam-se
como objeto de normatizacdo em dispositivos legais, obrigando as empresas ao seu
cumprimento, além de acordos coletivos e convencdes de trabalho.

As Normas Regulamentadoras direcionadas ao ramo de panificacdo sdo: a NR-16,
referente a Operacdes Perigosas; a NR-18, que trata especificamente das Condicdes e Meio
Ambiente de Trabalho na Industria da Construcdo; a NR-19, que trata de Explosivos; a
NR-21, que legisla sobre o Trabalho a Céu Aberto; e, por fim, a NR-27, que trata do
Registro Profissional do Técnico de Seguranca do Trabalho no Ministério do Trabalho
(SESI, 2005). Portanto, as empresas devem cumprir as Normas Regulamentadoras
aprovadas pela Portaria 3.214, de 08 de junho de 1978, que descrevem medidas relativas a
seguranca e medicina do trabalho pelas empresas e 6rgdos que possuam empregados
regidos pela Consolidacao das Leis do Trabalho (CLT). Neste sentido, considera-se como
empregador toda empresa que gera servico a pessoas, de forma continua, subordinada e
assalariada; e empregado toda pessoa fisica que presta servico a um empregador
subordinadamente e de modo nédo eventual, mediante salério.

Além das normas e programas ja citados, também faz parte da legislacdo o Servico
Especializado em Engenharia de Seguranca e em Medicina do Trabalho (SESMT), que é
constituido de acordo com o grau de risco e niumero de empregados de cada empresa. O
SESMT pode ser constituido por engenheiro de seguranca do trabalho, médico do trabalho,
enfermeiro do trabalho, auxiliar de enfermagem do trabalho e técnico em seguranga do
trabalho. O SESMT tem por finalidade promover a salde e protecdo a integridade fisica de
trabalhadores de forma preventiva. As inddstrias do ramo de panificacdo devem submeter-
se, ainda, a apreciacdo da Vigilancia Sanitaria, para que possa estabelecer os critérios de
higiene e de boas préticas operacionais na manipulacdo, fabricacdo e industrializacdo de
produtos para consumo (SESI, 2005).

40



3 MATERIAL E METODOS

Como forma de auxiliar as discussbes e analise de informacGes do presente
trabalho, estabeleceram-se procedimentos, métodos e instrumentos, que foram aplicados,
tanto para a realizacdo da coleta de informacbes, como para as anélises qualitativas e/ou
quantitativas.

Na busca pela aplicagdo de uma ferramenta metodoldgica, foi necesséria uma
adaptacdo dos métodos disponiveis, uma vez que ndo ha consenso na literatura sobre os
métodos de analise de risco de acidentes.

Segundo Mendes et al. (2012, p. 886)

A insuficiéncia dos modelos preventivos em Salde do Trabalhador é
oriunda da dificuldade de hierarquizacdo dos diversos fatores de risco
reconhecidos e associados ao adoecimento das coletividades
trabalhadoras. O que caracteriza a multicausalidade dos fatores de risco
sdo as diversas causas ocorridas pela convergéncia de vérias situacOes
que participam simultaneamente, desencadeando os acidentes de trabalho.

Desta forma, 0os métodos disponiveis foram investigados e analisados criticamente,

de modo a se determinar a metodologia mais apropriada para aplicacao neste estudo.

3.1 Procedimento geral da pesquisa

A pesquisa foi desenvolvida em industrias do setor de panificacdo da cidade de
Vitoria da Conquista no Estado da Bahia por meio de um estudo de caso realizado com
duas fabricas de biscoitos e bolachas de pequeno porte. A escolha das empresas se deu
principalmente a seu tipo de atividade e pela facilidade de acesso as informacdes e a
permissao para visitar suas instalagdes industriais, a0 tempo em que estas empresas
também ofereceram relevante contribuicdo ao estudo possibilitando & formulacdo das
diretrizes metodoldgicas aqui propostas.

Para fins metodologicos e de modo a preservar a imagem das empresas, estas seréo
apresentadas como empresa “A” e empresa “B”. A primeira (empresa A) tem um efetivo
de 28 trabalhadores dos quais 14 sdo mulheres e 14 homens, com faixa etéaria de 23 a 30
anos e esta no mercado desde 2010. A outra com um total de 17 trabalhadores, 1 mulher e

16 homens, na faixa etaria de 20 a 42 anos, esta no mercado desde 2003. Ambas com

41



jornada de trabalho das 07h as 17h; e a segunda tem uma jornada complementar, que vai
das 13h as 22h, ou seja, uma turma que entra as 13h e sai as 22h.

Como forma de consolidar as informacdes, inicialmente foi utilizada uma
metodologia qualitativa de analise e avaliacdo dos fatores de riscos ambientais (fisico,
quimico e bioldgico) e ocupacionais (acidentes e ergondémico).

Para realizacdo da pesquisa e consolidacdo da metodologia utilizada, foram
utilizadas, como base, as normas ISO 14001, OHSAS 18001 (2007) e AS/NZS 4360
(AUSTRALIAN STANDARD, 1999), NBR 14009 e NBR 14153, como forma de
sintetizar, identificar, analisar e avaliar os riscos, para fomentar a elaboragdo mais acertada
na organizagdo e implementacdo de programas para gerenciamento de riscos, de forma a
identifica-los e propor solugdes corretivas ou preventivas.

Tal modelo esta baseado na Figura 3 e tem como proposta delimitar os setores,
identificando os processos e as atividades. Para cada processo e atividade, 0s riscos seréo
identificados, analisados e avaliados. Se o risco for toleravel, significa que a empresa deve
apenas acompanhar as medidas de controle existentes; no caso do risco ndo toleravel, a
empresa deve implantar acBes para reduzir o risco a condicdes triviais ou toleraveis.

Como forma de avaliar qualitativamente e quantitativamente os fatores de riscos no

ambiente das empresas em questao, foram utilizados os critérios a seguir.

42



Delimitagdo das areas, processos, tarefas.
l

v

Identificacdo dos perigos e riscos
]

v

Analise de riscos
]

v

Avaliacéo de riscos
l

v

Definicdo da tolerabilidade dos riscos
l

v

Avaliacao da tolerabilidade
[l

A

v

O Risco é trivial ou
toleravel

Sim N&o
¢ ¢
Tratamento dos riscos - Tratamento dos riscos —
acompanhar as medidas existentes implementar agdes

A

O Risco é trivial ou

toleravel

v v

< Sim N&o >

Figura 3 - Fluxograma de avaliac¢éo qualitativa dos fatores de risco no ambiente de trabalho.
Fonte: Adaptacdo de Australian Standard (1999).

3.1.1 Delimitagdo das areas, processos e tarefas
Para realizacdo da pesquisa, foram consideradas as areas de atuacdo das industrias
pesquisadas, observando-se, ainda, 0s processos ou atividades que cada uma realiza. Cada

area de atuacdo deve identificar os seus processos em planilha apropriada.

3.1.2 Identificacao de perigo e risco
Nesta etapa do trabalho, buscou-se a identificacdo dos riscos, sendo necessaria a

definicdo dos eventos e os resultados que poderiam impactar no alcance do sucesso da
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industria. A identificacdo deveria abranger todos os riscos, estando ou ndo sob controle da
empresa.

Os perigos no Quadro 11 foram analisados de acordo com o regime normal de
atividades e situagbes emergenciais. Assim, para cada atividade foram identificados os

riscos, podendo existir mais de um risco para uma mesma atividade.

Quadro 11 - Caracterizacdo dos perigos/riscos quanto a situacio operacional

SITUACAO DESCRICAO
S&o perigos/riscos que ocorrem quando as
Regime Normal de Operagéo (N) tarefas rotineiras ou ndo rotineiras S&o
executadas.
S&o perigos/Riscos que ndo devem ocorrer
Regime de Emergéncia (E) durante a execucdo de uma tarefa, o que
pode causar acidente ou doenca.

Fonte: Adaptacdo de Rego (2005) e Rego & Lima (2006)

3.1.3 Anélise dos riscos

Nesta etapa, considerou-se que o risco poderia ter um impacto, uma consequéncia e
probabilidade de ocorréncia. A metodologia aplicada proporcionou a apresentacdo e
analise do risco de acordo com a frequéncia de exposicdo, controle e percepcao do risco,
efeito (dano), mitigacdo e repercussdo, cujas informag6es subsidiaram a avaliacdo dos
riscos dos processos pesquisados (Quadros 12 a 18).

Para identificacdo de perigos e avaliacdo de riscos, foi realizada a caracterizacao
dos trés elementos primordiais do reconhecimento, “o trabalhador”, “o agente” e “o
ambiente”. Os dados estdo apresentados em planilhas de identificacdo de perigos e

avaliacdo de riscos que se encontram no Apéndice A.

Quadro 12 - Freqguéncia de exposi¢cdo para situagdes normais

CATEGORIA DESCRICAO PONTOS
A — Altamente Baixa Menos de 1 (uma) vez por ano 1
B _ Baixa Mais de 1 (umaA) vez por ano e menos de 9
uma vez por més
C _ Meédia Mais de 1 (uma) vez por més e menos 3
de uma vez por semana
D — Alta Todos os dias 4

Fonte: Adaptacéo de Rego (2005) e Rego & Lima (2006)
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Quadro 13 - Frequéncia de exposicio para situagdes de emergéncia

CATEGORIA DESCRICAO PONTOS
Conceitualmente  possivel, mas extremamente
A - Altamente improvavel de acontecer durante a vida util do 1
Improvével empreendimento. N&o existe referencial historico de
ocorréncias.
Espera-se ndo acontecer durante a vida util do
B - Improvavel empreendimento, mas que possa ter ocorrido em 2
algum lugar do mundo.
C - Pouco Provavel Possivel que ocorra poucas vezes durante a vida util 3
do empreendimento.
, Espera-se ocorrer poucas vezes durante a vida Gtil do
D - Provéavel . 4
empreendimento.
E - Esperado Espera-se que ocorra muitas vezes durante a vida Util 5
do empreendimento.
Fonte: Adaptacdo de Rego (2005) e Rego & Lima (2006)
Quadro 14 — Controle associado ao perigo
CATEGORIA DESCRICAO PONTOS
. N&o existe nenhum item de controle para reducao
Inexistente o - . 3
ou eliminacéo da probabilidade de ocorréncia.
Existéncia de item de controle parcialmente ou
Deficiente totalmente, mas que sua falha possa provocar 2
potencializacdo do risco.
Existéncia de item de controle que possibilite
reduzir ou eliminar a probabilidade de ocorréncia
Razoavel do aspecto; a eficacia de controle depende do fator 1
humano, ndo eliminado e nem reduzindo
totalmente o risco.
. Existe item de controle e sua eficacia ndo depende
Eficaz 0

do fator humano para eliminar ou reduzir o risco.

Fonte: Adaptacdo de Rego (2005) e Rego & Lima (2006)
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Quadro 15 - Percepcéo de risco associado ao perigo

CATEGORIA

DESCRICAO

PONTOS

Alta Complexidade

A percepcdo do risco relativo ao processo é
identificada sO por pessoas com experiéncia e
treinamento especifico.

3

Complexa

A percepcdo de risco relativo ao processo se
percebe pela avaliacdo da atividade, por pessoa
que conheca o0 processo do ponto de vista
operacional e de seguranca.

Razoavel

A percepcdo de risco relativo ao processo pode ser
percebida por qualquer individuo, mas necessita de
treinamento simples.

Simples

A percepgdo de risco relativo ao processo pode ser
percebida  por  qualquer individuo  do
empreendimento, independentemente de
treinamento ou conhecimento da atividade ou
processo.

Fonte: Adaptacdo de Rego (2005) e Rego & Lima (2006)

Quadro 16 - Efeito e impacto

CATEGORIA

DESCRICAO

PONTOS

| — Desprezivel

LesGes ou doenca leves, com efeitos reversiveis
levemente prejudiciais. Exemplos: ferimentos
leves, irritagdes leves, que ndo impliquem
afastamento superior a 15 dias.

Il — Levemente
Prejudicial

LesBGes ou doencas sérias, com efeitos reversiveis
severos e prejudiciais. Exemplo: irritacdes sérias,
pneumoconiose nao fibrogénica, lesdo reversivel
que implique afastamento superior a 15 dias.

[l — Prejudicial

Lesdo ou doenca critica, com efeitos irreversiveis
severos e prejudiciais que podem limitar a
capacidade funcional. Exemplo: PAIRO, danos ao
sistema nervoso central (SNC), lesbes com
sequelas, que impliqguem afastamento de longa
duracgéo ou limitagdes da capacidade funcional.

IV — Extremamente
Prejudicial

Lesdo ou doenca incapacitante ou fatal. Exemplo:
perda de membros ou Orgdos que incapacitem
definitivamente para o trabalho, lesdes multiplas
que resultem em morte, doengas progressivas
potencialmente fatais como pneumoconiose.

Fonte: Adaptacdo de Rego (2005) e Rego & Lima (2006)
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Quadro 17 - Mitigacdo associada aos impactos

CATEGORIA DESCRICAO PONTOS
N&o existe item de controle para possibilitar reducdo ou
- eliminacdo da potencializacdo do dano; existe um item de
Deficiente e 3
controle, mas sua falta pode provocar a potencializacdo do
dano.
Existe item de controle que possibilite reducdo ou
. eliminacdo da potencializacdo do dano; a eficacia do
Razoével x - 2
controle depende do fator humano, ndo eliminando nem
reduzindo totalmente a potencializacao do dano.
Existe item de controle que possibilite reducdo ou
. eliminacdo da potencializacdo do dano; a eficacia do
Eficaz « L 1
controle ndo depende do fator humano, eliminando ou
reduzindo totalmente a potencializacdo do dano.
Fonte: Adaptacdo de Rego (2005) e Rego & Lima (2006)
Quadro 18 - Repercussao relativa ao dano
CATEGORIA DESCRIQAO PONTOS
O Alcance da repercussdo relativa a imagem da
Ampla empresa em funcdo do impacto sofrido é de 3
ambito nacional.
O Alcance da repercussdo relativa a imagem da
Parcial empresa em funcdo do impacto sofrido é de 2
ambito regional.
O Alcance da repercussdo relativa a imagem da
Local empresa em funcdo do impacto sofrido é de 1
ambito local.
O Alcance da repercussdo relativa a imagem da
Interno empresa em funcdo do impacto sofrido é de 0

ambito interno sem repercussao.

Fonte: Adaptacdo de Rego (2005) e Rego & Lima (2006)

3.1.4 Avaliacéo dos riscos

Os quadros estruturados os anteriormente no item 3.1.3 serviram como base para a

coleta de informacgfes que, compiladas, proporcionaram a avaliagdo do risco, em escala

mais assertiva, observando-se os fatores de probabilidade de ocorréncia de um risco e seus

principais impactos para, dessa forma, demonstrar a inddstria sua exposicao e as medidas

prioritarias a serem adotas (Quadros 19 e 20). Por se tratar de uma avaliacdo de risco onde

se leva em consideracdo o fator probabilidade, é possivel que o avaliador, em alguma

situacdo, fique possa ter duvidas quanto ao valor atribuido. Assim, quando o resultado ficar

na fronteira entre os fatores de risco, recomenda-se adotar o mais significativo. Por

exemplo, ao avaliar um risco e o avaliador tiver davida entre o grau de risco Moderado e
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Substancial, deve-se adotar o Substancial. Desta forma o avaliador estard sendo proativo

em relacdo a atribuigéo ao grau de risco.

Quadro 19 - Matriz de classificacdo do risco

FATORES DE RISCO ASSOCIADOS AOS IMPACTOS

FATORES DE RISCO
ASSOCIADOS AOS
PERIGOS

Fonte: Adaptacdo de Rego & Lima (2006).

Quadro 20 - Classificacéo de significancia do risco

CLASSIFICACAO DA SIGNIFICANCIA ACAO
No Apenas manter as
TRIVIAL ATE 24 A medidas de controles
significativo ;
existentes.
) O risco esta sob controle,
TOLERAVEL DE 25 A 49 | Significativo mas necessita de agdes
administrativas.
MODERADO | DE50A 72 S'g”r:g\'/%"’l‘tl"o Acao de médio prazo.
SUBSTANCIAL | DE77 A 90 S'g”n'if\'/‘;?tz“’o | Aco de curto prazo.
INTOLERAVEL | DE 99 A 110 S'gr;]';c\'/‘;?%"’o “| Aco de imediato.

Fonte: Adaptacdo de Rego & Lima (2006).

As informacOes levantadas foram agrupadas na Planilha de Levantamento,
Identificacdo e Avaliacdo de Risco (Apéndice A). O preenchimento dessa planilha foi feito
utilizando-se os quadros apresentados acima.

¢ No topo da planilha: identificacdo da area, setor, processo e data;

e ldentificacdo do perigo: atividade, perigo, dano;
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e Caracterizacdo da situacdo operacional das atividades: normal ou
emergéncia;

e Analise do risco: através da aplicacdo dos quadros de analise de: probabilidade
(quadros: 11 a 14 — frequéncia (F), controle (C) e percepgdo do risco (PR)) e
consequéncia (quadros 15 a 17 — severidade (E), mitigacdo (M) e repercusséo
(R)). De posse dos dados, calculou-se o somatério S1(F+C+PR) e S2(E+M+R),
em seguida o produto P(S1xS2), onde: S1 refere-se aos fatores de riscos
associados aos perigos, e S2, aos fatores de riscos associados aos impactos;

e Avaliacdo do risco: o critério adotado foi o cruzamento dos fatores de risco
associados aos perigos e fatores de riscos associados aos impactos, segundo 0s
critérios da matriz de classificacdo de riscos (Quadro 19);

e Avaliagdo da tolerabilidade do risco: foi definido de acordo com a
probabilidade e a gravidade dos riscos estabelecidos na matriz de classificacdo
do risco, e a significancia dos riscos foi adotada segundo os critérios da
classificacdo de significancia do risco (Quadro 20);

e Plano de acao: para os riscos trivial e toleravel, a sugestdo foi a empresa manter
os controles existentes. Para os riscos moderado, substancial e intoleravel foi
proposto para a empresa adotar medidas de controle, priorizando as agdes do

intoleravel para o moderado.

3.2 Critérios para avaliacdo quantitativa

Apos uma analise preliminar no ambiente de trabalho de cada empresa, observou-se
que as atividades realizadas sdo as mesmas todos os dias. Pode-se considerar, entéo, que o
processo € repetitivo do ponto de vista dos riscos existentes no ambiente de trabalho.
Ocorre alteragdo no ambiente em periodo de inverno, quando o ambiente apresenta uma
temperatura mais agradavel e aumento na umidade relativa do ar. Isso torna o ambiente
mais Umido, o que possibilita uma menor suspensdo de particulas no ar. Diante do exposto,
0 objetivo foi avaliar as condi¢cdes ambientais em pior situagcdo. Neste caso, janeiro € um
dos meses em que ocorrem as maiores incidéncias de temperatura em Vitéria da Conquista.
Durante o periodo de medicdo, a temperatura registrada na pesquisa esteve em torno de
30°C. Assim, pelo fato de o processo se repetir diariamente, optou-se por realizar a coleta
de dados durante 5 dias em cada empresa, periodo este suficiente para se verificar a rotina
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(habitual e permanente) funcional. As medicGes foram realizadas nos dias 14 a 18/01/13 na

empresa “A” e 21 a25/01/13 na empresa “B”.

3.2.1 Critério da avaliacédo da exposi¢ao ocupacional ao ruido

A avaliacdo de exposi¢do ocupacional ao ruido foi feita de acordo com os critérios
técnicos preconizados na Norma de Higiene Ocupacional de N° 01 da Fundacdo Jorge
Duprat Figueiredo (FUNDACENTRO, 1996). Foram utilizados os seguintes instrumentos:
Dosimetro Digital Modelo — NoisePro DLX — Marca Quest; Calibrador Acustico — Modelo
— QC — Marca Quest. Para tanto, o dosimetro foi configurado obedecendo aos critérios
legais estabelecidos no Anexo 01 e 02 da NR-15 (BRASIL, 2011d).

O resultado obtido da avaliacdo foi comparado com o limite da legislacdo vigente,
especificamente as Normas Regulamentadoras 9 (BRASIL, 1994b) e 15 (BRASIL, 2011d).

3.2.2 Critério da avaliacdo da exposi¢ao ocupacional ao calor

Para avaliacdo da exposi¢do ocupacional ao calor, foram adotados os critérios
legais estabelecidos no Anexo 03 da NR-15 (BRASIL, 2011d) e os critérios técnicos da
NHO 06 (FUNDACENTRO, 2002). O equipamento utilizado foi o Termémetro de globo
digital, modelo TGD 200, marca Instrutherm.

O periodo de medi¢cdo ocorreu na condicdo de sobrecarga térmica mais
desfavoravel da jornada de trabalho. Ap6s a medicdo, o resultado foi comparado com o0s
limites estabelecidos pela legislacdo vigente, especificamente a Portaria N° 3.214, de 8 de
junho de 1978, NR-15 (BRASIL, 2011d).

3.2.3 Critério da avaliacédo da exposic¢ao ocupacional a iluminancia

A avaliacdo e medigéo da iluminéncia foram realizadas segundo os critérios legais
estabelecidos pela NR-17 (BRASIL, 2007) e os critérios técnicos da Norma Brasileira
NBR 5413, da Associacdo Brasileira de Normas Técnicas (ABNT, 1992). Para a medicgéo
foi utilizado o instrumento lluminancimetro, popularmente conhecido como Luximetro, da
marca Lutron, modelo LX 102. O resultado encontrado foi comparado com o estabelecido
na legislacdo, na NR- 17.
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3.3 Definigéo de termos técnicos
Para melhor compreensdo da metodologia, foram adotados 0s seguintes conceitos
(OSHAS 18001, 2007):
e Perigo: Fonte, situacdo ou ato com potencial para provocar danos humanos em
termos de lesdo ou doenga ou uma combinacéao destas;
¢ Doenca: Condicao fisica ou mental adversa identificavel, oriunda de, e/ou agravada
por, uma atividade laboral e/ou situacdo relacionada ao trabalho;
¢ Identificacdo de perigos: Processo de reconhecimento de que um perigo existe e
definicdo de suas caracteristicas;
¢ Incidente: Evento(s) relacionado(s) ao trabalho no qual uma lesdo ou doenca
(independentemente da gravidade) ou fatalidade ocorreu ou poderia ter ocorrido;
¢ Risco: Combinacdo da probabilidade de ocorréncia de um evento perigoso ou
exposicdo(fes) com a gravidade da lesdo ou doenga que pode ser causada pelo
evento ou exposicao(0es);
¢ Avaliacdo de riscos: Processo de avaliacdo de risco(s) proveniente(s) de perigo(s),
levando em consideragdo a adequacdo de qualquer controle existente, e decidindo se
0 risco € ou ndo aceitavel;
e Local de trabalho: Qualquer local fisico no qual atividades relacionadas ao trabalho

sdo executadas sob o controle da organizacao.
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4 RESULTADOS E DISCUSSAO

4.1 Caracterizacao geral das empresas

4.1.1 Visao geral do processo produtivo

A matéria-prima que chega a empresa é descarregada, armazenada no depdsito e
utilizada de acordo com a demanda do dia. As massas sao preparadas em uma sala a parte e
distribuidas nas bancadas de producao para modelagem dos biscoitos (Figura 4).

Apds o processo de modelagem, os biscoitos sdo colocados em assadeiras e levados
ao forno onde ficam durante alguns minutos conforme o tempo programado para assar. S&o
retirados, em seguida levados para o setor de embalagem, onde serdo embalados, pesados e
expedidos.

Na empresa B, ha um acréscimo de processo de fabricacdo em relacdo a empresa A,
que ¢ o biscoito conhecido como “pimentinha”, cuja preparacdo da massa ¢ feita numa
amassadeira e cilindrada no cilindro, posteriormente, passada no cilindro moldador para

obter o formato do biscoito e, em seguida, colocada na fritadeira.

RECEBIMENTO

v
PRODUCAO

v
EMBALAGEM

v
ARMAZENAMENTO

7
EXPEDICAO

Figura 4 - Fluxograma do processo produtivo

4.1.2 Caracterizacdo do ambiente
As empresas estdo divididas basicamente em 03 (trés) setores distintos:

Administracdo, Producdo e Expedicéo, cujo organograma é apresentado na Figura 5.
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AUXILIAR DE PRODUCAO OPERADOR

Figura 5 - Organograma da empresa

O setor administrativo € construido por piso de material lavavel, parede de
alvenaria na cor branca, cobertura de PVC, iluminacdo mista (Artificial e natural) e
ventilagdo natural e artificial (climatizada). Esse ambiente é composto por mesas,
computadores e armarios.

No setor de producdo, a cobertura é de telha de zinco, com iluminacdo natural e
artificial, piso de cimento polido, paredes de alvenaria e ventilagdo natural. Na empresa A,
0 ambiente é composto por bancadas de marmore, carrinhos, mesa, fornos a gas,
amassadeira, cilindro, empacotadeira, balanca, assadeiras, armarios, freezer e extrusora,
fogdo, tacho, palete. J& na empresa B, ha, além da ventilacdo natural, a ventilacdo artificial
por meio de ventiladores. O setor de producdo € composto por amassadeira, fogdo forno a
gas e a lenha, pingadeira, bancadas, embaladeira, balanca, cilindro, palete, cilindro
moldador, tacho, assadeiras, bandejas.

Na empresa A, no setor de expedicdo, o teto é revestido com forro de PVC, piso de
cimento polido, construido de alvenaria, ventilagcdo natural, iluminagdo natural e artificial.
O setor de producdo é composto por bancada, balanca, suporte, pallet e prateleira. Na
empresa B, este setor é coberto por telha de zinco, ventilacdo natural, iluminacéo natural e

artificial, construido de alvenaria, sendo composto o ambiente por pallet e mesa.

4.1.3 Descricdo e caracterizagdo das atividades dos processos
4.1.3.1 Empresa A

No setor administrativo, sdo realizadas atividades administrativas, tais como
digitagdo, preenchimento de formulario, emissdo de nota fiscal, acompanhamento dos

pedidos, atendimento aos clientes entre outras.
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Quanto ao setor de producdo, as atividades consistem em:

Preparar a massa: adicionam-se 0s ingredientes na
amassadeira, mistura-os até atingir a homogeneidade, depois
distribui a massa pronta nas bancadas.

Abrir (espalhar) a massa na bancada: com auxilio de um

rolo vai abrindo a massa até atingir a espessura desejada.

Cilindrar a massa: consiste em pegar a massa, colocé-la no
cilindro, onde é moldada. Esse processo é repetido por varias

vezes, até atingir o “ponto desejado”.

Preparar a massa para congelamento: com auxilio de um
rolo abre-se a massa, manualmente, pde-se o recheio, enrola a
massa, dando-lhe o formato cilindrico, envolve-a no papel

filme e leva ao freezer.

Cortar a massa congelada para fabricacdo dos biscoitos
denominados “medalhido”: pega-se a massa do freezer e poe-
na na bancada. Com auxilio de uma faca, corta-se a massa no
formato do biscoito e coloca na assadeira, que, depois de

completa, é posicionada no carrinho para ser levada ao forno.

Moldar os biscoitos manualmente: retira-se uma pequena
qguantidade da massa que se encontra na bancada e, com
auxilio das duas mdos, molda o biscoito, que €, em seguida,
colocado na assadeira. Depois de completada, € posicionada no

carrinho para ir ao forno.
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Moldar os biscoitos na extrusora: a massa € abastecida no
silo da maquina, automaticamente, passa pela extrusora,
adquirindo uma forma cilindrica. Com auxilio de uma
espatula, corta-se a massa no tamanho estabelecido, que cai no
cilindro moldador, para adquirir o formato desejado, na

sequéncia cai na bandeja.

Arrumar os biscoitos na assadeira: consiste em pegar 0s
biscoitos moldados na bandeja e arrumar na assadeira;
completada, a assadeira é colocada no carrinho para ser levada

ao forno.

Assar 0s biscoitos: consiste em pegar os carrinhos com as
assadeiras contendo os biscoitos moldados e colocar as
assadeiras no forno. Apds o tempo de forno, que depende do
tipo de biscoito, o forneiro retira as assadeiras e as coloca em

recipiente proprio para resfriamento.

Fritar os biscoitos: consiste em pegar 0s biscoitos preparados
e colocé-los na fritadeira com 6leo quente, onde sdo virados
até atingir o ponto. Com auxilio de um suporte, retiram-se 0s

biscoitos da fritadeira e 0s coloca na bancada para resfriar.

Embalar os biscoitos manualmente: com auxilio de uma
concha, os biscoitos sdo colocados em suas embalagens, em

seguida, pesados e armazenados para expedicao.
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Embalar os biscoitos com auxilio de uma maquina
embaladeira: manualmente é abastecido o silo da maquina,
posiciona-se a embalagem na saida da maquina,
automaticamente, os biscoitos sdo embalados. Na sequéncia, a
embalagem é colocada na seladora para ser fechada e,

posteriormente, levada para o setor de expedicéo.

A atividade do setor de expedicdo € expedir os produtos
prontos para os clientes que consiste em carregar e descarregar

0 caminhao

4.1.3.2 Empresa B

No setor administrativo, sdo realizadas atividades administrativas, tais como
digitagdo, preenchimento de formulario, emissdo de notas, acompanhamento de pedido
entre outras.

No setor de producao, as atividades consistem em:

Derreter a manteiga: a manteiga € colocada no tacho que se
encontra no fogdo, depois de derretida é adicionada a massa

gue estd na amassadeira.

Preparar a massa: adicionam-se o0s ingredientes na
amassadeira, mistura-os até atingir a homogeneidade. Depois
da massa pronta, distribui nas bancadas e na maquina

denominada “pingadeira”.
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Moldar os biscoitos manualmente: a massa é colocada no
“saco de confeitar” e, manualmente, € pressionada sobre a
assadeira, obtendo o formato e tamanho do biscoito.
Completada, a assadeira é colocada nos carrinhos para ser

levada aos fornos.

Moldar os biscoitos na maquina “pingadeira”: a maquina é
abastecida com a massa; na sequéncia, aciona-se a maquina
por pedal, automaticamente. A massa € moldada nas
assadeiras, que sao colocadas nos carrinhos para serem levadas

aos fornos.

Assar 0s biscoitos: consiste em abastecer os carrinhos nos
fornos e, ap6s o tempo de cozimento, que depende do tipo de
biscoito, o forneiro retira as assadeiras e as coloca em caixotes

de madeira.

Cilindrar a massa: consiste em pegar a massa, coloca-la no
cilindro, onde é moldada. Repetir este processo por varias

vezes até atingir o “ponto desejado da massa”.

Moldar os biscoitos tipo “pimentinha”: a massa é colocada
no cilindro moldador, que a molda e, na sequéncia, com

auxilio de uma faca, é cortada no tamanho desejado.
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Fritar os biscoitos: consiste em pegar os biscoitos preparados
e coloca-los na fritadeira com 0leo quente, onde séo virados,
até atingir o ponto. Com auxilio de uma peneira metalica, 0s
biscoitos sdo retirados da fritadeira e colocados na bancada

para resfriar.

Embalar os biscoitos manualmente: com auxilio de uma
concha, os biscoitos séo colocados em suas embalagens, em

seguida, pesados e armazenados para expedicao.

Embalar os biscoitos com auxilio de uma maquina
embaladeira: manualmente abastece-se o silo da méaquina,
posiciona-se a embalagem na saida da maquina,
automaticamente, os biscoitos sdo embalados. Na sequéncia, a
embalagem é colocada na seladora para ser fechada e,
posteriormente, levada para o setor de expedicéo.

Abastecer a fornalha do forno com lenha: manualmente,

pega-se a lenha do estoque e coloca na fornalha.

As atividades do setor de expedicdo consistem em,
manualmente, carregar e descarregar o caminh&o.

4.2 ldentificacdo de perigos e avaliacao de riscos

A aplicacdo da metodologia permitiu a identificagdo, avaliacdo e controle dos

fatores de riscos presentes no local de trabalho das empresas A e B (Quadro 21 e 22 no

Apéndice D), priorizando as ac¢des conforme a criticidade do risco de acordo a Matriz de

Classificacdo do Risco (Quadro 19). Levando em considerando os fatores associados aos

perigos e suas consequéncias, houve a identificacdo da gravidade dos riscos de acordo com
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0 seu potencial e as medidas de controles existentes. Assim, para os riscos classificados
como triviais (ndo significativos), a empresa apenas mantém as medidas de controles
existentes e, para 0s riscos toleraveis a intoleraveis, a empresa foi orientada a adotar
medidas de controle conforme o nivel de risco atingido. Desta forma, a realizacdo das
acOes recomendadas deverd eliminar ou reduzir esses riscos.

Nas empresas estudadas, pode-se observar que 0s riscos estavam presentes desde a
exposicdo a matéria-prima até o processo final de embalagem, pela associacdo dos riscos
com as condi¢des das instalacdes e dos equipamentos.

Neste caso, foram identificados nas empresas A e B 0s riscos fisicos, quimicos,
ergondmicos e de acidentes (Quadros 21 e 22, no Apéndice D). Para efeito quantitativo,
sobre os riscos quimicos, durante o periodo de levantamento para obtencdo dos dados, ndo
foram evidenciados agentes quimicos, e, em funcdo da concentragdo, frequéncia, tempo de
exposicdo e condigbes ambientais, ndo foi necessaria a realizacdo da avaliacdo

quantitativa.

4.2.1 Riscos fisicos

Os Quadros 21 e 22 do Apéndice D demonstram que os riscos fisicos encontrados
nas empresas A e B foram o ruido e o calor, onde as atividades na empresa B
apresentaram uma intensidade de ruido maior que na empresa A. Entretanto, os valores
detectados em ambas ndo foram significativos e, portanto, os resultados estdo abaixo do
limite de tolerancia para a caracterizagcdo da insalubridade da atividade. Contudo, na
empresa B, nas atividades de moldar a massa, cilindrar a massa e fritar biscoito, foi
identificada uma intensidade de 83,4 dB(A). Segundo a NR-9 (BRASIL, 1994b) para
niveis de pressdo sonora acima de 80 dB(A), o trabalhador podera sofrer pequenos danos
(insdnia, irritacdo e estresse). Portanto recomenda-se que a empresa deva iniciar acoes
preventivas, 0 que ndo serd necessario se o valor for abaixo de 80 dB(A), pois o
trabalhador ndo sofre danos, como foi o caso dos valores encontrados na maioria das
atividades (Figura 1). J& de acordo com a NR-15 (BRASIL, 2011b) com valores acima de
85 dB(A), o trabalhador esta exposto a uma atividade insalubre, cabendo de imediato acbes

por parte da empresa para eliminar ou minimizar os riscos (Grafico 1).
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Gréfico 1 - Nivel de pressdo sonora (dB(A)) nas empresas A e B*
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* Os indices em 0 indica auséncia da atividade na empresa
Fonte: pesquisa de campo

Quanto ao calor, na empresa A ndo foram detectados valores acima do limite de
tolerancia preconizado pela Norma Regulamentadora 15, o0s quais podem causar
desidratacdo, hipo e hipertensdo, cefaleia entre outros problemas. J& na empresa B, nas
atividades de assar biscoito (forno), cilindrar a massa, moldar o biscoito tipo pimentinha e
fritar (fogéo industrial), a intensidade verificada ficou acima do que preconiza a NR 15.
Observa-se que este resultado apontado nas trés ultimas atividades esta diretamente
relacionado ao pouco espaco fisico e as instalacbes, que ndo favorecem uma boa
ventilacdo. Além dessas situacOes, ha o fato de que a sala que abriga estas atividades esta
localizada na posicdo poente, recebendo, assim, o aquecimento proveniente dos raios
solares a partir das 13 horas. Na atividade assar o biscoito, observou-se que a intensidade
do calor é provocada pela disposicdo e caracteristica dos fornos, pois dois deles sdo a lenha
e estdo instalados em ambiente fechado.
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4.2.2 Riscos quimicos

Os riscos quimicos apontados nos Quadros 21 e 22 do Apéndice D indicam que,
nas empresas A e B, o contato com a farinha de trigo é o principal fator encontrado. No
entanto, em funcéo do tempo de exposi¢do e da forma que é utilizada, o risco por inalagdo
é baixo (trivial) e por contato é toleravel, necessitando de acdes preventivas para evitar

processos alérgicos, que, em casos de alta concentracdo, poderdo causar asma.

4.2.3 Riscos ergonémicos

As empresas A e B apresentam aspectos ergonémicos bastante similares conforme
identificados nos Quadros 21 e 22 do Apéndice D e de acordo a NR-17 (BRASIL, 2007).
Esses aspectos sdo caracterizados principalmente pela flexdo da coluna vertebral e por
movimentos repetitivos de maos, punhos e bracos. Na empresa B, foi detectado, na
atividade moldar biscoito na pingadeira, que hd um acentuado risco ergonémico por
exigéncia de postura corporal inadequada, como: flexdo do pescoco, rotacdo da coluna
vertebral para esquerda, elevacdo da perna esquerda com movimentos repetitivos para
acionar o pedal, que estd 20 cm acima do piso. Confirmam-se, assim, os resultados
encontrados por Rodrigues & Santana (2010), os quais afirmam quem as condigdes
precérias do processo operacional estdo diretamente ligadas aos riscos ocupacionais.

Na empresa A, 0s niveis de ilumindncia na maioria das atividades ficaram abaixo
do estabelecido pela NR-17, o que pode provocar desconforto e pequenas cefaleias, até
mesmo fadiga e stress (BRASIL, 2007). Na empresa B, os resultados encontrados estéo

acima do limite, portanto em conformidade com a norma (Gréafico 2).
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Grafico 2 - Nivel de iluminancia (Lux) nas empresas A e B
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* Os indices em 0 indicam auséncia da atividade na empresa
Fonte: pesquisa de campo

4.2.4 Acidentes

Os Quadros 21 e 22 do Apéndice D apontam como principais riscos de acidentes a
parte girante de maquina (cilindros, polias, correias) sem protecdo (NR-12), contato com
parte elétrica (NR-10) e incéndio/explosdo por vazamento de GLP (NR-16, NR-18, NR-20
e NR-23) e transporte manual de tacho contendo liquido superaquecido (6leo e manteiga)
(NR-9). Tais riscos, segundo as NRs associadas podem causar esmagamento e amputacao,
choque elétrico, queimaduras, problemas respiratorios e até ébito (BRASIL, 1994b, 2004,
2011c, 2011e, 2012a, 2012b, 2012c).

De pequena proporcdo, foram identificados os riscos de queda e contato com
superficies quentes, como o forno, as assadeiras e o tacho, o contato com a faca e respingo

de 6leo quente, o0 que pode ocasionar pequenas lesdes de pele.

4.3 Analise dos riscos
Por meio dos Quadros 21 e 22 do Apéndice D, constatou-se, segundo a ferramenta

metodoldgica aplicada, que a empresa A apresentou 32,8% e a empresa B 25,7% como
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risco trivial; portanto, ndo ha necessidade de implantar a¢des. O risco toleravel na empresa
A (37,9%) e na B (40%) pode causar pequenos danos, devendo as empresas implantarem
acOes preventivas. Os riscos classificados como moderados representaram 25,9% na
empresa A e 18,6% na B. O risco substancial na empresa A foi 3,4% e na B 15,7%,
significando que as empresas tém necessidade de implementar medidas de controle de
curto prazo, ja que isso representa um grande risco a salde e integridade fisica do
trabalhador (Grafico 3). Esta classificacdo foi operacionalizada por meio dos estudos de
Rego & Lima (2006).

Gréfico 3 - Classificacao dos riscos por empresa
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5 CONSIDERACOES FINAIS

Neste trabalho foi dado enfoque ao meio ambiente artificial, cultural e do trabalho,
pois 0 objeto de estudo proposto — “O ambiente de trabalho na industria de panificacdo” —
promove um olhar sobre esses trés aspectos. Assim, diante dos parametros avaliados, é
possivel afirmar que as empresas estudadas apresentam significativas atividades
responsaveis diretamente pela ocorréncia de riscos ocupacionais nos ambientes da industria
de panificacéo.

Dos parametros de riscos avaliados, identificou-se que a empresa B foi a que
apresentou uma maior exposi¢cdo ao risco, com potencial de causar danos a saude e a
integridade fisica dos seus trabalhadores. Isto mostra que a prevencdo de riscos em suas
atividades deve ser feita de imediato.

Mediante os dados analisados qualitativa e quantitativamente, pode-se sugerir as
empresas A e B algumas medidas preventivas que favorecerdo a seguranca, a salde e a
qualidade de vida dos seus trabalhadores.

Quanto aos riscos fisicos no que diz respeito ao ruido, as empresas devem
implementar o uso de protetor auricular que atenue o maximo de 10 dB(A) para aquelas
atividades que apresentaram Nivel de Pressdo Sonora entre 80dB(A) e 85dB(A) e, para o
calor, a empresa B deve melhorar o seu sistema de ventilacdo e exaustdo, minimizando
assim o calor.

Nos riscos quimicos, para evitar o contato direto com a farinha, recomenda-se, para
ambas as empresas, 0 uso de luvas do tipo procedimento, acompanhado de treinamento
para utilizag&o correta, conservagao e troca do Equipamento de Protecdo Individual (EPI) —
luva, conforme recomendacdes do item 23 da NR18 (BRASIL, 2012b).

No caso dos riscos ergondmicos, para evitar flexdo da coluna nas tarefas em que 0s
trabalhadores tém de se abaixar para realizar parte da atividade, as empresas devem
aumentar 50 cm da base da maquina amassadeira e confeccionar suportes com altura de 50
cm para colocar os biscoitos prontos, para a atividade de embalagem. Outro fator
evidenciado na empresa A foi a deficiéncia de iluminancia em quase todos os postos de
trabalho. Para isso, a empresa deve realizar um projeto por profissionais habilitados, de
modo a adequar os niveis de iluminancia no ambiente de trabalho, conforme as
recomendacdes da NR-17 (BRASIL, 2007).
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Nas atividades com movimentos repetitivos em ambas as empresas e na atividade
de moldar biscoito na pingadeira na empresa B, sugere-se que haja um rodizio de funcéo,
implantacdo de ginastica laboral com orientagdo de profissional habilitado trés vezes por
semana e descanso com intervalos de dez minutos a cada hora trabalhada, com a indicagéo
que os trabalhadores realizem neste intervalo alongamentos adequados a funcdo exercida,
segundo a orientacao e o aprendizado na ginastica laboral.

Quanto aos riscos de acidente apontados anteriormente na maquina de cilindros nas
duas empresas, elas devem adequé-la as condices de seguranca conforme o item 4 do
Anexo 6 da NR-12 (BRASIL, 2011c). Para a protecéo de sistema de transmissao de motor
(polias e correias), as empresas devem colocar protecdo fixa, de modo que o trabalhador
ndo tenha acesso as partes girantes.

Na parte elétrica, as empresas devem tomar precaucdes ja que se trata de um
assunto especificamente técnico, devendo procurar um profissional habilitado para lidar
com tal situacdo. A empresa deve proibir profissional que nédo seja habilitado de realizar
qualquer servico envolvendo eletricidade. Além disso, deve determinar, por meio de
procedimentos, que os trabalhadores, ao realizarem qualquer limpeza ou reparo nos seus
equipamentos, o faca com os aparelhos desligados. E, para garantir a eficiéncia do sistema
de aterramento, sugere-se que a empresa faca uma medigdo, assim, encontrando
irregularidade que se faca a correcdo imediata.

Com relacdo ao risco de incéndio/explosdo por vazamento de GLP, recomenda-se
que a empresa inspecione periodicamente as tubulacfes e equipamentos que compdem o
sistema de distribuicdo do gas e implantacdo, entre os trabalhadores, de uma brigada de
combate a incéndio com capacitagdo técnica para desempenhar a funcao.

No transporte manual de tacho contendo liquido superaquecido, para evitar queda
do liquido, sugere-se o transporte por meio de um carrinho com bacia de contencdo para
apoio do tacho e fazendo uso de 6culos de seguranca de ampla viséo.

No item que indica os riscos de queda, sugere-se, no caso da empresa B, que seja
instalado, na escada da maquina de embalar, um corrimdo e guarda-corpo na sua
plataforma; e, na empresa A, que seja implantada escada com as mesmas orientacfes
especificadas para a empresa B. J& no contato com a superficie quente, é indicado o uso de

luvas de vaquete e, no risco de corte com a faca, uso de luva de malha de ago.
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E importante ressaltar que os gastos gerados pela empresa com a prevencdo de
acidentes e doencas do trabalho devem ser vistos como um investimento que contribuirdo
para a melhoria das condi¢cbes dos ambientes de trabalho, podendo ainda refletir
positivamente em um melhor desempenho das atividades por parte dos trabalhadores. Este
aspecto também é apontado por Mendes et al. (2012, p. 886) que em seu estudo “verificou-
se 0 aumento dos agravos a saude da populacdo trabalhadora, gerando onerosos gastos
diretos e indiretos ao empregador, aléem da insatisfacdo dos trabalhadores quanto a
situagdo”. Além disso, deve-se considerar que, com a eliminacdo ou minimizacdo das
situacdes de risco, a empresa evitard gastos com adicional de insalubridade, indenizaces e
multas trabalhistas.

Outro aspecto importante é que, através da implantacdo do Sistema de Gestdo em
Salde e Seguranca do Trabalhador (SGSST), a empresa promovera um meio ambiente,
tanto no aspecto fisico quanto no das relacfes humanas, que favorecera melhor qualidade
de vida a seus trabalhadores, mas observando que o atendimento a regulamentagdo faz
parte s6 de uma das etapas deste processo. A promocdo de um meio ambiente salutar
poderd, também, levar a empresa a expansdo do seu desenvolvimento.

Por fim, a ferramenta aplicada neste trabalho, além de auxiliar na implantacdo de
um SGSST, também pode ser adequada para implantacdo de um Sistema de Gestdo
Ambiental, baseado ou ndo na série ISO 14.000, servindo assim de auxilio a futuros

estudos.
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APENDICE A - Planilha de levantamento, identificacéo e avaliacdo de risco.

Area: Setor: Processo: Data:
Identificacdo Carct Anélise Avaliacéo Gerenciamento dos Riscos
Atividade Perigo Dano N/E CA| PR | Sl |E S2 Cat. Risco Plano de Acéo

N/E = Normal/Emergencial

F = Frequéncia de Exposi¢do

CA = Controle associado ao perigo
S1(F+C+PR) = Soma dos Parametros
PR = Percepcéo de Risco

E = Efeito de impacto

M = Mitigagao

R = Repercusséo Relativa do Impacto
S2(E+M+R) = Soma dos Parametros
P(S1xS2) = Produto

Cat Risco = Categoria do Risco




APENDICE B - Termo de Consentimento Livre e Esclarecido.

Universidade Estadual do Sudoeste da Bahia — UESB
Autorizada pelo Decreto Estadual n® 7344 de 27.05.98
Comité de Etica em Pesquisa — CEP / UESB

TERMO DE CONSENTIMENTO LIVRE E ESCLARECIDO
Resolucdo n° 196, de 10 de Outubro de 1996, sendo o Conselho Nacional de Saude.

O presente termo em atendimento & Resolu¢do 196/96, destina-se a esclarecer ao participante da pesquisa
intitulada “Riscos ambientais na indUstria de panificacd0”, sob responsabilidade dos pesquisadores
Fernando Mota de Vasconcelos e Luciano Brito Rodrigues, do curso de P6s-Graduacdo em Ciéncias
Ambientais, nivel mestrado do Departamento de Estudos Basicos e Instrumentais (DEBI), os seguintes
aspectos:

Objetivo: Identificar os riscos ambientais em industrias de panificacdo do municipio de Itapetinga com
potencial para causar danos aos trabalhadores e propor medidas de controles para evitar o dano.

Metodologia: O levantamento e reconhecimento dos riscos se fardo em duas etapas: Avaliacdo qualitativa -
conforme a NR-9 (Brasil, 2002). Aas informacdes sera obtido por meio de: - Verificagdo in-loco; - Consultas
em documentos; - Entrevistas com o empregador e empregados. Avaliacdo quantitativa - pelas Normas
Brasileiras Registradas NBR da ABNT e pelas Normas de Higiene Ocupacional NHO da FUNDACENTRO:
NHO 01: Avaliacdo da Exposi¢do Ocupacional ao Ruido (GIAMPAOLI et al., 2001; NHO 06: Avaliacao da
Exposicdo Ocupacional do Calor (GIAMPAOLI et al., 2002); e NHO 02, NHO 03, NHO 04, NHO 05, NHO
07 e NHO 08: Os agentes quimicos, poeira e/ou solventes (SANTOS et al., 2001; SANTQOS, et al., 2009,
LIMA; AMARAL, 2001; CARDOSO; PEREIRA, 1999). Avaliar os resultados - O resultado das etapas
gualitativa e quantitativa sera avaliado com as informages contidas na legislacdo vigente, especificamente as
Normas Regulamentadoras do Ministério do Trabalho, identificando quais riscos tem potencial para causar
danos aos trabalhadores e ao meio ambiente. Medidas de controle - Nesta etapa, serdo apresentadas as
medidas de controle necessarias para eliminar, neutralizar ou minimizar os riscos com potencial para causar
danos aos trabalhadores.

Justificativa e Relevancia: Todo o levantamento e identificacdo de risco de acidentes de trabalho e riscos
ambientais, que podem causar danos & saude do trabalhador sdo de fundamental importancia para a sociedade
como um todo, pois neste trabalho poderd evitar a ocorréncia de acidentes de trabalho, que implica em danos
sociais imediatos pelo comprometimento da salde e integridade fisica do trabalhador, danos aos seus
dependentes que podem eventualmente perder a base de sustentacdo familiar e aumento dos custos que
ocorrem nas areas sociais, principalmente na Salde e na Previdéncia Social e tornar o ambiente de trabalho
mais salubre evitando o comprometimento da salde do trabalhador nas indistrias de panificacao.

Participacdo: A participacdo dos sujeitos da pesquisa no projeto Dar-se-a através da entrevista e da
avaliacdo do pesquisador dos parametros de riscos ambientais (Fisicos, Quimico e Bioldgico) e os riscos de
Acidentes e Ergonémicos.

Desconfortos e riscos: Esclarece-se que o entrevistado podera sofrer desconfortos e riscos pelo
desenvolvimento do estudo, pois segundo a Resolu¢cdo CNS/MS n.2.196/1996 (itens 11.8 e V) toda pesquisa
envolvendo seres humanos envolve risco, com possibilidade de danos & dimenséo fisica, psiquica, moral,
intelectual, social, cultural ou espiritual do ser humano, em qualquer fase de uma pesquisa e dela decorrente.

Confidencialidade do estudo: As informagfes coletadas através deste instrumento de pesquisa serao
utilizadas com finalidade estritamente cientifica, com base na Resolugdo CNS/MS n.°.196/1996 (item VII.
14), ap6s a transcricdo e devida autorizacdo do texto transcrito, as gravacOes serdo destruidas pelo
pesquisador, preservando assim o principio da confidencialidade.
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Beneficios: Conhecimento das medidas de controles para evitar o dano a sadde.

Dano advindo da pesquisa: Esclarece-se que o entrevistado ndo sofrera danos pelo desenvolvimento do
estudo.

Garantia de esclarecimento: Garante-se prestar quaisquer esclarecimentos adicionais aos sujeitos da
pesquisa em qualquer momento da pesquisa.

Participacdo Voluntaria: Esclarece-se que a participacdo no presente projeto de pesquisa dard de forma
voluntéria, livre de qualquer forma de remuneracdo, sendo que podera retirar seu consentimento em
participar da pesquisa a qualquer momento.

Consentimento para participacéo: Eu estou de acordo com a participacdo no estudo descrito acima. Eu fui
devidamente esclarecido quanto os objetivos da pesquisa, aos procedimentos aos quais serei submetido e os
possiveis riscos envolvidos na minha participag¢do. Os pesquisadores me garantiram disponibilizar qualquer
esclarecimento adicional que eu venha solicitar durante o curso da pesquisa e o direito de desistir da
participagdo em qualquer momento, sem que a minha desisténcia implique em qualquer prejuizo a minha
pessoa ou & minha familia, sendo garantido anonimato e o sigilo dos dados referentes a minha identificag&o,
bem como de que a minha participacdo neste estudo ndo me trar nenhum beneficio econémico.

Eu, , aceito livremente participar
do estudo intitulado “Riscos ambientais na indistria de panificacio” desenvolvido pelo académico
Fernando Mota de Vasconcelos, sob a responsabilidade do Professor Luciano Brito Rodrigues da
Universidade estadual do Sudoeste da Bahia (UESB).

Assinatura do Participante

Nome da pessoa ou responsavel legal

COMPROMISSO DO PESQUISADOR Polegar

Discuti as questdes acima apresentadas com cada participante do estudo. E minha opini&o que cada individuo
entenda os riscos, beneficios e obrigacdes relacionadas a esta pesquisa.

Itapetinga, Data: / /2012.

Assinatura do Pesquisador

Para maiores informacdes, pode entrar em contato com:

Luciano Brito Rodrigues
Fernando Mota de Vasconcelos - Fone: (77) 8117-5859 - fernandocelos@hotmail.com
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APENDICE C - Termo de Autorizacio de Uso de Imagem e Depoimentos.

Universidade Estadual do Sudoeste da Bahia — UESB
Autorizada pelo Decreto Estadual n® 7344 de 27.05.98

Comité de Etica em Pesquisa — CEP / UESB

TERMO DE AUTORIZACAO DE USO DE IMAGEM E DEPOIMENTOS

Eu , CPF , RG :

depois de conhecer e entender os objetivos, procedimentos metodoldgicos, riscos e
beneficios da pesquisa, bem como de estar ciente da necessidade do uso de minha imagem
e/ou depoimento, especificados no Termo de Consentimento Livre e Esclarecido (TCLE),
AUTORIZO, através do presente termo, 0s pesquisadores Fernando Mota de Vasconcelos
e Luciano Brito Rodrigues do projeto de pesquisa intitulado “Riscos ambientais na
indUstria de panificacdo” a realizar as fotos que se facam necessarias e/ou a colher meu
depoimento por meio de entrevista gravada sem quaisquer énus financeiros a nenhuma das
partes.

Ao mesmo tempo, libero a utilizacdo destas fotos (seus respectivos negativos) e/ou
depoimentos para fins cientificos e de estudos (livros, artigos, slides e transparéncias), em
favor dos pesquisadores da pesquisa, acima especificados, obedecendo ao que esta previsto
nas Leis que resguardam os direitos das criancas e adolescentes (Estatuto da Crianga e do
Adolescente - ECA, Lei N.° 8.069/ 1990), dos idosos (Estatuto do Idoso, Lei N.°
10.741/2003) e das pessoas com deficiéncia (Decreto N° 3.298/1999, alterado pelo Decreto
N° 5.296/2004).

Itapetinga - BA, __ de de 2012.

Participante da pesquisa Pesquisador responsavel pelo projeto

76



Ll

APENDICE D - Quadros 21 e 22.

Quadro 21 - Identificac8o de perigos e avaliac8o de riscos por atividade na empresa A.

Atividade Perigo Dano N/E|{F|CA|PR|SL|E|M|R|[S2| P | Cat.Risco Plano de Agéo
Irritacdo,
Ruido - 70,2dB(A) insbnia, N . ~
LT = 85dB(A) alteracdes N [4/0|2]6[1|3]|0 N&o necessita agdo
auditivas.
Criar um procedimento para que a farinha seja
Contato com a farinha (quando Alergia e ; abastecida na amassadeira; reduzir a area de
despeja na amassadeira) problema N (4] 3 |0 7123 116 S alimentacgdo a amassadeira, de modo que evite maior
respiratorio. dispersdo e uso de luva.
Flexionar a coluna para frente
para auxma_r na mistura, bem Doresnacoluna| N (4| 3 | 1 |8 |2|3|0|5 (40| Toleravel |Aumentarabase da maquina na altura de 50cm
como retirar a massa da
amassadeira.
Preparar a massa Fratura ou S . . .
. Instalar dispositivo mével monitorado por relé de
Contato com a parte girante da | esmagamento
L N 4] 3|1 |8|3[3[1|7 seguranca, de modo que, quando aberto a
maquina dos membros S .
h amassadeira ndo funciona.
superiores
Contato com a parte elétrica
energizada (fla(;a_o ex~posta, Medir a resisténcia do aterramento; criar
tomada) na realizag&o de .
. - - procedimentos tornar conhecedor de todos, para
limpeza ou fuga de energiana | Choqueelétrico| N (4| 2 | 1 |7 (43|29 - : :
L quando for realizar qualquer ajuste, reparo, limpeza
carcaga da maquina na maquina, sempre desliga-la
(deficiéncia do sistema de quina, P g
aterramento)
lluminancia — 220 lux Fadiga, dor de
Limite = 200 lux cabeca N |[4]3|1(|8|1|]0]|0]1 N&o necessita acéo
Irritacdo,
Abrir (espalhar) a Ruido - 68,2dB(A) insonia, x . x
massa na bancada LT =85dB(A) alteracdes N j4p 021611131014 Nao necessita ago

auditivas.
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Quadro 21 (continuacdo) - Identificacdo de perigos e avaliacdo de riscos por atividade na empresa A.

Atividade Perigo Dano NE|F|CA|PR|SI|E|M|R|S2]| P | Cat Risco Plano de Agéo
. Alergia e Criar um procedimento para que a farinha
Contato com a farinha (a0 problema N 4] 3 |07 |2|3]|1]| 6 |42 | Toleravel |sejausada, de modo que evite maior
espalhar na bancada) o ; ~
respiratorio dispersdo e uso de luva.
lluminancia — 120 lux Fadiga, dor de Executar um projeto para adequar 0s niveis
Abrir(espalhar) a Limite = 200 lux cabeca. N |[4] 3 1|8 |13 |0]| 4 |32]| Toleravel |de llumindnciade acordo comaNR 17.
massa na bancada Esforgo fisico dos membros
superiores seguido com Dores na coluna, Implantar uma Ginastica compensatoria e
movimento repetitivo(méos, | ombro,sindrome | N | 4| 3 | 2 [ 9 (3|3 | 0 intervalo de 10min por hora para descanso
bragos e ombros) para abrire | do tdnel do carpo. ou rodizio de funcéo.
enrolar a massa
. Irritacéo, insonia,
Rwdo_— 69,3dB(A) alteracOes N |[4]0]2[6|1[3]0 N&o necessita agao
LT = 85dB(A) o
auditivas.
Alerai Criar um procedimento seguido de
ergia e treinamento de como colocar a farinha na
Contato com a farinha problema N [4] 3 0|7]|2]3]|1 42 | Toleravel - L
o massa, de forma a evitar o minimo de
respiratorio - x
dispersdo no ar e uso de luva.
Dores na coluna, Implantar uma Ginastica compensatoria e
Movimento repetitivo ombro, sindrome | N | 4| 3 2191330 intervalo de 10min por hora para descanso
do tunel do carpo. ou rodizio de fungéo..
lluminancia — 110 lux Fadiga, dor de . Executar um projeto para adequar os niveis
Cilindrar a massa Limite = 200 lux cabeca. N j4]3 1]8]1]3]0 2 de lluminéncia de acordo com a NR 17.
Contato com a parte elétrica
energizada (fiagdo exposta, Medir a resisténcia do aterramento; criar
tomada) na realizag&o de procedimento e tornar conhecedor de todos,
limpeza ou fuga de energiana | Choque elétrico N [4] 2 1|7 (4]3]2 para quando for realizar qualquer ajuste,
carcaga da maquina reparo, limpeza na maquina, sempre desliga-
(deficiéncia do sistema de la
aterramento)
£ Proteger as partes girantes e instalar
- smagamento dos . o A
Contato com a parte girante da ., | dispositivos nos cilindros, de modo que o
P - - membros N [4] 3 1 18|4|3]3 Substancial x
maquina (cilindro e correia) . trabalhador ndo tenha acesso a zona de
superiores
esmagamento
P Irritacdo, insbnia,
Preparar a massa Ruido - 68,2dB(A) alteracoes N [4] 0 2 |16(|1]3]0 N&o necessita agdo

para congelamento

LT = 85dB(A)

auditivas.




6.

tanel do carpo.

Quadro 21 (continuacdo) - Identificacdo de perigos e avaliacdo de riscos por atividade na empresa A.
Atividade Perigo Dano N/E|F|CA|PR|SL|E|M|R|[S2| P | Cat.Risco Plano de A¢do
Alergia e Criar um procedimento para que a farinha seja
Contato com a farinha problema N |4] 3|0 |7 |2|3]|1]|6 |42| Toleravel | usada, de modo que evite maior dispersao e uso de
respiratorio. luva .
lluminancia — 110 lux Fadiga, dor de . Executar um projeto para adequar os niveis de
Preparar a massa Limite = 200 lux cabeca. N |41 3|1 8113 0432 Toleravel lluminéancia de acordo com a NR 17.
para congelamento Esjogffot'ess'gglgjo? E:Zmot?srce)s collljjr?arez;?)ro Implantar uma Ginastica compensatoria e intervalo
omer)os) para abrir’ e engrolar a sindréme do "I N 4] 3|2|9|3|3|0]|6 de 1Qmin por hora para descanso ou rodizio de
massa tunel do carpo. fungdo.
Frio (COI%?:C&;?E:;‘ ramassa Hipotermia N |41 ]|1|6|1[3|0|14 N&o necessita agéo
Irritacéo,
Ruido - 68,2dB(A). insonia, x . x
LT = 85dB(A) alteracdes N |4/0]|2|6|1[{3|0|4 N&o necessita agdo
Cortar a massa auditivas. _
congelada para Manuseio inadequado da faca Corte N (a3 |o|7|1]3]0| 4|28 Toleravel |'MPlementarnamdo opostaa docorte o uso de luva
fabricagdo dos de malha de aco
biscoitos lluminancia — 110 lux Fadiga, dor de , Executar um projeto para adequar os niveis de
denominados de Limite = 200 lux cabeca. N 1413 1 18 1|3 |04 [SeiRIoIEavel lluminancia de acordo com a NR 17.
“medalhdo” Dores na P R -
coluna. ombro Se possivel implantar uma Ginastica compensatdria
Movimento repetitivo sin dréme do "I N [4] 3 |2[9|3|/3|0|6 e intervalo de 10min por hora para descanso ou
tanel do carpo rodizio de fungdo ou mecanizar o processo de corte.
Irritagdo,
Ruido — 70,1dB(A) insonia, ~ . ~
LT = 85dB(A) alteracdes N |4/ 0|2 |6|1[{3|0|4 N&o necessita agéo
auditivas.
Moldar os biscoitos lluminancia — 88 lux Fadiga, dor de . Executar um projeto para adequar os niveis de
manualmente Limite = 200 lux cabeca. N (4] 3 | 18813 |0 e lluminancia de acordo com a NR 17.
Dores na
Movimento repetitivo coluna, ombro, Nlal3l219l3l3lols Implantar Ginastica compensatdria e intervalo de
P sindrome do 10min por hora para descanso ou rodizio de funcéo.
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Quadro 21 (continuacdo) - Identificacdo de perigos e avaliacdo de riscos por atividade na empresa A.

Atividade Perigo Dano N/E|F|CA|PR|SIL|IE|M|R|S2
Irritacdo,
Ruido - 70,6dB(A) insOnia,
LT =85dB(A) alteracdes N j4) 021611131054
auditivas.
lluminancia — 79 lux Fadiga, dor de
Limite = 200 lux cabeca. Nj4ap3|1|8/1]3]0)4
Dores na
Movimento repetitivo do co!una,ombro, Nlal3l219l3l3lols
punho sindrome do
Moldar os biscoitos Contato com a parte eleui tanel do carpo.
na extrusora - a parte eletrica
energizada (fiagao exposta,
tomada) na realizacéo de
limpeza ou fuga de energiana | Choqueelétrico | N |4| 2 | 1 |7 |4]|3|2] 9
carcaca da maquina
(deficiéncia do sistema de
aterramento)
. Esmagamento
Contato com a parte girante da
maquina (transportador) dosme_mbros N |4] 3|1 |8|4]|3]3]|10
superiores
Irritacéo,
Ruido — 70,1dB(A) insonia,
Q;L%wg;ﬁ: LT =85dB(A) alteracdes N4/ 021611131054
assadeira auditivas
lluminancia — 81 lux Fadiga, dor de Nlalal1lsl1l3lola
Limite = 200 lux cabeca
Irritagdo,
- Ruido - 74,6dB(A) insbnia,
Assar 0s biscoitos LT = 85dB(A) alteracdes N |4/,0|2|6|1|3|0|4

auditivas

P | Cat. Risco

32| Toleravel

80 | Substancial

32| Toleravel

Plano de A¢do

N&o necessita agéo

Executar um projeto para adequar os niveis de
lluminancia de acordo com a NR 17.

Implantar uma Ginastica compensatoria e intervalo
de 10min por hora para descanso ou rodizio de
funcéo..

Medir a resisténcia do aterramento; criar
procedimento tornar conhecedor de todos, para
quando for realizar qualquer ajuste, reparo, limpeza
na maquina, sempre desliga-la

Proteger as partes girantes e instalar protecdo movel,
monitorada por relé de seguranca, no bocal de
alimentagdo, de modo que o quando aberto, a
maquina desliga.

N&o necessita agao

Executar um projeto para adequar os niveis de
lluminancia de acordo com a NR 17.

N&o necessita agdo




Quadro 21 (continuacdo) - Identificacdo de perigos e avaliacdo de riscos por atividade na empresa A.

Atividade Perigo Dano N/E|F|CA|PR|SIL|IE|M|R|S2| P Cat. Risco Plano de A¢do

18

Calort
Frente ao forno = IBUTG1 = 30,0°C

Na Bancada - IBUTG2 = 25,6 °C . x
Desidratac&o,

Na bancada da moldagem dos fadioa N |40 |2 |6|1|3|0]|4 N&o necessita agéo
biscoitos = IBUTG3 = 24,9 °C. 9
IBUTGmédio = 27,3°C
LT (IBUTGMAX) = 28,°C 5
lluminéncia — 301 lux Fadiga, dor x . x
Assar o8 bissoitos Limite 200 lux de cabeca N (4] 1]|1|6|1[{3|0f4 N&o necessita agdo
Contato com superficie quente Queimadura | N (4| 1 [ O [ 5|13 |0 4 N30 necessita agio
Contato com a parte elétrica
energizada (fiagdo exposta, tomada) Medir a resisténcia do aterramento; criar
na realizagdo de limpeza ou fuga de Choque Nlal2l1l71al3l2]9 procedimento e tornar conhecedor de todos,
energia na carcaga da maquina elétrico para quando for realizar qualquer ajuste, reparo,
(deficiéncia do sistema de limpeza na maquina, sempre desliga-la
aterramento)

Revisar periodicamente as instalagfes(tubulacéo,
Incéndio/exploséo - GLP Queimadura | N |4 3 | 0 |7 |4|3|2]|9 conexdo); Implantar uma brigada de incéndio;
instalar rede de Hidrante;

Irritagdo,
Ruido - 72,3dB(A) insonia, x . x
LT = 85dB(A) alteracdes N [4/0|2]|]6[1|3|0]|4 N&o necessita agéo
Fritar os biscoitos auditivas
“Calor Desidratacdo
Frente ao fogéo - IBUTG = 27,4 °C G0 N |4l 0| 2]6]1]3]|0]4 N&o necessita acéo

LT (IBUTGMéX) ¢ até 30 °C. fadiga

1 - Considerando os 60min mais critico de trabalho. 25 min em frente ao forno, 20min na bancada cortando doce e 15 na bancada de moldagem de biscoito. O IBUTG médio = 27,3 °C. Segundo o0 Quadro N° 3 do
anexo 3 da NR 15, o metabolismo correspondente para as trés situacdes de medigdo(em frente ao forno, na bancada cortando doce e nas bancadas de moldagem de biscoito), respectivamente sdo: M1 = 300Kcal/h,
M2 = 150Kcal/h e M3 = 300Kcal/h. Portanto, o metabolismo médio ponderado foi M = 250Kca/h. Com este metabolismo, no Quadro 2 do anexo 3 da NR 15 o IBUTGméx permitido é 28,5 °C.

2 — Considerando que o regime de trabalho é continuo durante os 60min mais criticos da jornada, e por ser uma atividade leve, aplicando o Quadro N°1 do anexo 3 da NR 15, o IBUTGméx ¢ até 30°C.



8

Quadro 21 (continuacdo) - Identificacdo de perigos e avaliacdo de riscos por atividade na empresa A.

Atividade Perigo Dano N/E|F|CA|PR|SL|E|M|R|[S2| P | Cat.Risco Plano de A¢do
lluminancia - 85 lux Fadiga, dor de . Executar um projeto para adequar os niveis de
Limite = 200 lux cabeca. N 1413 |1 BEH1L| 3|0 [ lluminéncia de acordo com a NR 17.
Contato com superficie quente Desenvolver uma protecdo no entorno do fogéo para
do tacho ou manuseio Queimadura Nlalal1lslslal1 evitar o contato involuntario ou a queda do tacho;
Fritar os biscoitos inadequado do tacho com o implantar uso de luva de vaqueta e éculos de
6leo guente. protecéo.
_— ~ Revisar periodicamente as instalagdes (tubulacéo,
Incéndiofexplosao por Queimadura N 4] 3|07 |4]3]|2 conexdo); Implantar uma brigada de incéndio;
vazamento de - GLP . - )
instalar rede de Hidrante;
Irritacéo,
Ruido — 69,3dB(A) insonia, x . x
LT = 85dB(A) alteracdes N [4{/0|2]6[1|3]|0 N&o necessita acdo
Embalar os biscoitos auditivas
manualmente Ilumln_an(ila — 79 lux Fadiga, dor de Nlalsl1lsl1l3lolals2l Toleravel Exec_utflr um projeto para adequar os niveis de
Limite = 200 lux cabeca lluminancia de acordo com a NR 17.
Curvar a coluna para pegar 0s
biscoitos que ficam na altura Confeccionar um suporte para colocar as
abaixo do joelho Doresnacoluna| N (4] 3 | 1 |8 |3|3|0| 6 (32| Toleravel |embalagens numa altura de 50cm
Irritagdo,
Ruido - 82,2dB(A) insonia, . Implantar o uso do protetor auricular com atenuagao
LT =85dB(A) alteracdes N (4] 2| 170113 014 de no maximo 10dB(A)
auditivas.
Contato com a parte elétrica
Embalar os biscoitos energl(zjada (flagia_o ex~p03ta, Medir a resisténcia do aterramento; criar
com auxilio de uma | . tomada) na realizagdo oe - procedimento e tornar conhecedor de todos, para
P limpeza ou fuga de energiana | Choqueelétrico| N (4| 2 | 1 |7 (43|29 - : .
maquina da maqui quando for realizar qualquer ajuste, reparo, limpeza
embaladeira carcaga da maguina na maquina, sempre desliga-la
(deficiéncia do sistema de !
aterramento)
Huminancia - 90 lux Fadiga, dor de . Executar um projeto para adequar os niveis de
Limite = 200 lux cabeca. No(4] 3 | 1 [8H 1|3 |0 NS lluminancia de acordo com a NR 17.
Queda ao subir nolbal_de para Fratur?, N [4] 3 |1|8[3|0|1]4 |32 Toleravel Implantar uma escada com corrimé&o e plataforma
abastecer a maquina Luxacdo
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Quadro 21 (continuacdo) - Identificacdo de perigos e avaliacdo de riscos por atividade na empresa A.

Atividade Perigo Dano N/E|F|CA|PR|SL|E|M|R|[S2| P | Cat.Risco Plano de A¢do
Irritacdo,
Ruido - 71,1dB(A) insbnia, N . ~
Carregar e LT = 85dB(A) alteracdes N |4/ 0|2 |6|1[3|0|4 N&o necessita agdo
descarregar o auditivas.
caminhdo Transporte manual de peso Dor muscular N |4 2| 1|7 |1|3|0]|4|28| Toleravel | Utilizar carrinho para transportar as embalagens
Queda (sub_lre~descer do Fraturg, N |4 3|0 |7|2|3|0|5 /(35| Toleravel | Treinamento
caminh&o) contusdo
L Postura inadequada ao sentar Dor muscular e N 2 |17|1(3|0]|4]|28| Toleravel | Treinamento
Atividades na coluna 4
administrativas — -
Iluminancia — 310 lux Fadiga, dorde | [, o [ 2 61130/ 4 Néonecessitaagéo

Limite = 300 lux

cabeca.
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Quadro 22 - Identificac8o de perigos e avaliacéo de riscos por atividade na empresa B.

C|P
Atividade Perigo Dano NE|F|A|R|SI|E|M]|R|S2]| P | Cat. Risco Plano de Acdo
Curvar a coluna para transferir a Dores da Construir um suporte na altura de 50cm para
manteiga do balde que se encontra coluna N |4 |3|1(8[2]|3]|0]|5 |40 Toleravel | posicionar o balde de manteiga e evitar a pega
no nivel do chéo para o tacho. baixa.
Contato com superficie quente do Desenv_olver um protggaolno c,en_tomo do fo;j:;a(()j
tacho ou manuseio inadequado do _ para evitar o contato involuntério ou a queda do
: Queimadura | N [ 4 | 3|18 |3 |3|1 balde; Confeccionar um carrinho com protegéo
tacho com a manteiga dar o balde. d q -
derretida(leo) para acomodar o balde, de modo que impeca a sua
' queda; implantar uso de luva de vaqueta
Ingfrr‘gr'ﬁ/?;ﬂr?f:%g?&% aﬁagloer;tl? Queimadura Revisar periodicamente as instalagdes (tubulagéo,
Fr)e ula epm inadeauado nogfo %o morte "I N |4]|3|1|8|4]3]3 Substancial | conexdo); Implantar uma brigada de incéndio;
gulag q 9 instalar rede de Hidrante;
(GLP)
Postura inadequada (flexionar a
coluna para frente , os bragos
Derreter a distante do torax e aumentar o Confeccionar um carrinho com protecéo para
manteiga angulo de abertura das pernas paraas | Dores na Protecao p
. e N [4]3]1|8|]3(3]1 acomodar o balde, de modo que impega a sua
laterais, buscando o equilibrio para coluna
- queda
caminhar) ao transportar
manualmente o tacho com manteiga
derretida.
Irritagdo,
Ruido - 78,9dB(A) insbnia, ~ . ~
LT = 85dB(A) alteracdes N (4|02 |6|1(3]0 Né&o necessita agéo
auditivas
lluminéncia - (préximo a janela) — .
680 lux Fadiga dor 1 N Jafof2]6|1|3]o0
Limite 200 lux & N&o necessita agdo
‘Calor Desidratacéo
Frente ao fogdo - IBUTG 27,8 °C. 0.1 N | 4|3|3|10|3|3]| 2] 8 |80]Substancial | Instalar sistema de ventilacdo/exaustdo

LT (IBUTGMAX) é até 26,7°C

fadiga

1 — Considerando um regime de trabalho continuo durante os 60min mais criticos da jornada e uma atividade moderada, aplicando o Quadro N°1 do anexo 3 da NR 15, o IBUTGmAx ¢ até 26,7°C.
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Quadro 22 (continuacdo) - Identificacdo de perigos e avaliacdo de riscos

or atividade na empresa B.

N/ C|P
Atividade Perigo Dano E|F|A|R|SI{E|M]|R|S2]| P | Cat. Risco Plano de Acdo
Irritacéo,
Ruido 82,2dB(A) insbnia, a Implantar o uso do protetor auricular com
LT = 85dB(A) alteracOes Np4]2 1011310 4 atenuacéo de no maximo 10dB(A)
auditivas
Contto com s (o | Al
despeja na amassadeira (Imin) -na | problemas | N | 4 | 3 |0 |7 |2 | 3| 1| 6 |42 Toleravel alimentacio a amassa deira’ de modo que evite
mistura o processo é feito Umido) | respiratério nentagao a ' 4
maior disperséo.
Flexionar a coluna para frente para Dores na
auxiliar na mistura, bem como coluna N|4|3[1]8|2]|3|0]|5/[40]| Toleravel | Aumentar a base da maquina na altura de 50cm
retirar a massa da amassadeira.
Preparar a massa Fratura ou o ] ] )
Contato com a parte girante da esmagamen Instalar dispositivo mével monitorado por relé de
méquina to dos N|l4|3|1|8|3|3|1]|7 seguranca, de modo que, quando aberto a
membros amassadeira ndo funciona
superiores
Contato com a parte elétrica
energizada(fiacdo exposta, tomada) Medir a resisténcia do aterramento; criar
na realizagéo de limpeza ou fuga Choque Nlalal1l7lal3l2]g procedimento e tornar conhecedor de todos, para
de energia na carcaga da maquina elétrico quando for realizar qualquer ajuste, reparo,
(deficiéncia do sistema de limpeza na maquina, sempre desliga-la
aterramento)
Huminancia — 320 lux Fadiga, dor x . x
Limite = 200 Ilux de cabeca N[ 4|0|2|6|1|3|0]4 N&o necessita agdo
Irritacéo,
Ruido 82,2dB(A). insbnia, , Implantar o uso do protetor auricular com
LT =85dB(A) alteracdes Np4 2111113 014 S atenuacéo de no maximo 10dB(A)
auditivas
Moldar o biscoito na Exig(?ncia de postura inadequada o
- . . (flexionar o pescogo para frente, Dores Elevar a altura da maquina de modo que o
maquina Pingadeira « < . : -
torcdo de tronco, elevagdo de uma | musculares trabalhador néo precise flexionar o pescogo para
perna para acionar o pedal que fica | (coluna, N[ 4 |[3]|]2[9]|3[3|1]7 posicionar a assadeira na maquina, evitar colocar
20cm acima do piso, flexionar a pescoco, as assadeiras nas bandejas inferiores do carrinho e
coluna para pegar as ultimas perna deixar o pedal rente ao chao se possivel substituir

assadeiras que ficam no carrinho )

0 acionamento por manual.
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Quadro 22 (continuacdo) - Identificacdo de perigos e avaliacdo de riscos por atividade na empresa B.
N/ C|P
Atividade Perigo Dano E|F|A|R]|SL|E S2 | P | Cat. Risco Plano de Acdo
x Instalar dispositivo mével monitorado por relé de
Acesso das mdo na zona de Esmagamento N|4|3]1]8]3 6 |48 | Toleravel |seguranga, de modo que, quando aberto a maquina
prensagem da maquina das méaos/dedos ~ - '
ndo funciona.
Moldar o biscoito | lluminancia (entrada de luz natural
na maquina pela janelas) — 280 lux Fadiga, dor de 02|61 4 N3&o necessita acéo
Pingadeira Limite = 200 lux cabeca N |4 |
Calor (préximo aos fornos) Desidratacio
IBUTG = 27,3°C fadiga "IN| 4 |3]|3([10]| 3 8 Substancial | Instalar sistema de ventilagdo/exaustao
LT =26,7°C
Irritagdo,
Ruido NPS = 78,9dB(A) insonia, ~ . x
LT = 85dB(A) alteracdes N|4]|]0|2|6]|1 4 N&o necessita acdo
auditivas.
. Dores Treinar a equipe para evitar curvar a coluna para
Postura madeecgga;c(i:ig(c(;)urvar coluna musculares(col | N | 4 | 3 | 1] 8| 2 5 Toleravel | realizar suas atividades e implantar uma Ginastica
una, pescoco) compensatorio.
M_olde}r 0s mm’;ggg&z Leapemtgévgaigiilgg gg Lesio nos Se possivel’ i(nplgntar uma Ginésti_ca
biscoitos . ~ N|4(|[3]|]2[9]3 6 compensatoria e intervalo de 10min por hora para
massa do moldador (involucro tendGes e x
manualmente ot descanso ou rodizio de fungéo..
plastico)
lluminancia (Préximo as janelas) — .
950 lux Fadiga, dor de 02|61 4 N&o necessita acdo
Limite = 200 lux cabeca | N | 4
Dores Substituir os bancos por c_adeiras feguléve com
_Postura inadequada (assento musculares(col | N | 4 | 3 | 1|8 | 2 5 |40 | Toleravel | ncosto. suporte para apoio dos pés e se possivel,
inadequado - banco de madeira una) implantar I’E)qIZIO de funcdo e implantar Ginastica
sem encosto e suporte para 0s pés) compensatorio.
2Calor
Assar 0s Pr(§X|mo ao forr]o ~ IBUTG 32,0°C Desidratacao . | Instalar imediatamente sistema de ventilagéo e
biscoitos Prox. a pingadeira - IBUTG =273 fadiga N4 330 * | BY | SsEEEY exaustdo, de modo a reduzir o calor no ambiente
IBUTGmédio = 29,6°C ' )
LT (IBUTGmAx) = 26,7°C

1 — Considerando um regime de trabalho continuo durante os 60min mais criticos da jornada e uma atividade moderada, aplicando o Quadro N°1 do anexo 3 da NR 15, o IBUTGmax € até 26,7°C.

2 — O operado do forno, além de operar o forno auxiliar na atividade de moldar o biscoito na pingadeira que fica localizada préximo ao forno. Nesta situagao ele fica 30min operando o forno e 30min na pingadeira.
Considerando a média ponderada em 60min, o IBUTGmédio = 29,6°C e considerando também uma atividade moderada com um metabolismo M = 300Kcal/h(Q. N° 3 do anexo 3 da NR 15). Aplicando o Quadro
N° 2 do anexo 3 da NR 15 o IBUTGmax permitido é 27,5°C
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Quadro 22 (continuacdo) - Identificacdo de

erigos e avaliacdo de riscos

or atividade na empresa B.

N/ C|P
Atividade Perigo Dano E|F|A|R|SI|E|M|R|S2]| P | Cat Risco Plano de A¢do
Contato com superficie quente | Queimadura [N |4 |1 |0 |5 (1|3 |0|4 N30 necessita acio
Incéndio/exnlosio proveniente Revisar periodicamente as instalacfes (tubulag&o,
de vaza?nento ge GLP Queimadura | N |4 |3 |0 |7 |4 (3|29 conexdo); Implantar uma brigada de incéndio;
instalar rede de Hidrante;
lluminancia — 210 lux Fadiga, dor de
Limite = 200 lux cabeca N | 4 012]6|1]3]0/4 N3&o necessita acéo
Contato com a parte elétrica
energizada(fiacdo exposta, . A L
Assar 0s biscoitos tom?i da) ng re%lizagélloo de Medir aresisténcia do aterramento; criar
impezs o ugedeenergan | e |4 |2 | 1|7 4|3z 9 o e e P
carcaga da maquina Iqim €za na ma uinaq ser?1 re dJein lé-lg l
(deficiéncia do sistema de P quina, P g
aterramento)
Irritagdo,
Ruido - 82,1dB(A) insbnia, a Implantar o uso do protetor auricular com
LT = 85dB(A) alteracOes N (421701130 14 N atenuacdo de no méaximo 10dB(A)
auditivas
Irritagdo,
Ruido - 83,4dB(A) insonia, a Implantar o uso do protetor auricular com
LT = 85dB(A) alteracOes 41211130 4 atenuacdo de no méaximo 10dB(A)
auditivas N
Alergia e Criar um procedimento seguido de treinamento de
Contato com a farinha problemas 413|072 |3]|1]|6 |42| Toleravel | como colocar a farinha na massa, de forma a evitar
Cilindrar a massa respiratorio N 0 minimo de disperséo no ar.
Se possivel implantar uma Gindstica
Movimento repetitivo N|4|3[1[8|2]|3]| 0|5 [40| Toleravel | compensatoria e intervalo de 10min por hora para
DORT descanso ou rodizio de fungo..
1Calor (Fonte é a fritadeira) Desidratacio
IBUTG = 29,2°C fadi 0. N | 4| 3|3 |20]3|3]| 2|8 |80]|Substancial | Instalar sistema de ventilagdo/exaustdo
LT = 25°C adiga

1 — Considerando um regime de trabalho continuo durante os 60min mais criticos da jornada e uma atividade pesada, aplicando o Quadro N°1 do anexo 3 da NR 15, o IBUTGmax é até 25°C.
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Quadro 22 (continuacdo) - Identificacdo de

erigos e avaliacdo de riscos

or atividade na empresa B.

N/ C|P
Atividade Perigo Dano E|F|A|R]|SI{E|M]|R|S2]| P | Cat. Risco Plano de Acdo
lluminancia - 630Lu?< (Portade | Fadiga, dor de Nlalol2lel1l3lo0la Niio necessita acio
entrada aberta e janela) cabeca
Contato com a parte elétrica
energlzada(flaga_o exposta, Medir a resisténcia do aterramento; criar
tomada) na realizagao de Choque rocedimento e tornar conhecedor de todos, para
limpeza ou fuga de energia na elétrci4co Nja |27 p41312)89 IOuando for realizar qualquer ajuste, reparo P
Cilindrar a massa carcaga da maquina Iqim allzar quaq dJ I | Ip '
(deficiéncia do sistema de Peza na maquina, sempre desliga-la
aterramento)
Contato com a parte girante da esi:gtguarri:rlljto | Proteger as partes girantes e instalar disposjtivos
maquina(cilindro e correia) 40 membros N|4|3|1]8]| 4| 3| 3 |10| 80| Substancial | nos cilindros, de modo que o trabalhador ndo tenha
h acesso a zona de esmagamento
superiores
Irritacéo,
Ruido- 83,4dB(A) insonia, , Implantar o uso do protetor auricular com
LT = 85dB(A) alteracOes N4 2111113014 S atenuacéo de no maximo 10dB(A)
auditivas
Alergia e Criar um procedimento seguido de treinamento de
Contato com a farinha problemas N|4|3[0|7]|2]|3]|1]|6 |42]| Toleravel | como colocar a farinha na massa, de forma a evitar
respiratorio 0 minimo de disperséo no ar.
Mc_JIdar 0s bls_conos Ilumln_ancla —330 lux Fadiga, dor de Nlalol2lel1l3lola - Niio necessita acio
tipo pimentinha Limite = 200 lux cabeca
Se possivel implantar uma Gindstica
Movimento repetitivo DORT N|4|3|1]|8|2|3]| 0|5 |40| Toleravel | compensatoria e intervalo de 10min por hora para
descanso ou rodizio de fungéo..
Fratura ou . . . .
Contato com os cilindros em | esmagamento | Proteger as partes girantes e instalar dISpOS!tIVOS
- N|[4|3]|21|8]| 4] 3| 3]|10]|80| Substancial | nos cilindros, de modo que o trabalhador nédo tenha
movimentos dos me_mbros ACeSSo
superiores
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Quadro 22 (continuacdo) - Identificacdo de

erigos e avaliacdo de riscos

or atividade na empresa B.

N/

Cc

P

Atividade Perigo Dano ElelAlR SI|E|M| R |S2]| P | Cat. Risco Plano de A¢do
Contato com a parte elétrica
etr(mj ergjz)d ﬁgﬂri%?iozzxggzt:’ Medir a resisténcia do aterramento; criar
limpeza ou fuaa de eger ia na Choque Nlal2l1l71al3]2]09 procedimento e tornar conhecedor de todos, para
P carcaca (ga ma uing elétrico quando for realizar qualquer ajuste, reparo,
(deficiéngcia do sigtema de limpeza na maquina, sempre desliga-la
Moldar os biscoitos aterramento)
tipo pimentinha
ICalor( Fonte & a fritadeira) ; 5
IBUTG = 29 .2°C Deadrgtagao, N|4|3]3[10|3]| 3| 2| 8 |80]|Substancial | Instalar sistema de ventilacdo/exaustio
' fadiga
LT(IBUTGMéx) = 26,7°C.
Manuseio inadequado da faca Corte N|4|[3[]0|7]|21]|3|0]|4|[28]| Toleravel :m/gzg%g%;gg;%omm ado corte 0 uso de
Contato com o 6leo (respingo) ,
e superficie quente Queimadura N4 |31 18113 04 Treinamento, uso de dculos de protecéo.
Calor IBUTG 35, 5°C Desidratagéo, q : T "
_ o LT(IBUTGMAX) = 26,7°C fadiga N|4|3|3[10|3 |3 | 2| 8 |80|Substancial |Instalar sistema de ventilagio/exaustéo
Fritar os biscoitos
lluminéncia — 980 lux Fadiga, dor de x . x
Limite = 200 lux cabeca N[ 4|0|2|6|1|3|0]4 - N&o necessita agao
Piso esco’rregadlo ([esplngo do Fraturia, N|4|3[]0|7]|1]|3]|0]|4|28]| Toleravel | Manter o chdo sempre limpo
6leo no chdo) contusdo

1 — Considerando um regime de trabalho continuo durante os 60min mais criticos da jornada e uma atividade moderada, aplicando o Quadro N°1 do anexo 3 da NR 15, o IBUTGmax é até 26,7°C.
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Quadro 22 (continuacdo) - Identificacdo de

erigos e avaliacdo de riscos

por atividade na empresa B.

Atividade Perigo Dano I\é/ F ,E‘ ; SI1|E|M|R|S2| P | Cat Risco Plano de Agéo
Irritacéo,
Ruido - 83,4dB(A) insbnia, a Implantar o uso do protetor auricular com
LT = 85dB(A) alteracOes Np4]2 1011310 4 atenuacéo de no maximo 10dB(A)
Fritar os biscoitos auditivas
Incéndio/explosio por Queimadura Revisar periddicamente as instalagdes(tubulagéo,
vazamentopde ) GEP morte "IN|4|3|1|8|4|3]| 3 |10]80 | Substancial | conexdo); Implantar uma brigada de incéndio;
instalar rede de Hidrante;
Curvar a coluna para pegar os Dores na Confeccionar um suporte para colocar as
biscoitos que ficam na altura N|4|[3[1|8|2]|3|0]|5/[40]| Toleravel porte p
. - coluna embalagens numa altura de 50cm
abaixo do joelho
Embalar os biscoito A :
lluminancia — 650 lux Fadiga, dor de
manualmente Limite 200 lux cabeca Nj4]0p2/6)1]13]0]4 N30 necessita agio
Irritagdo,
Ruido - 77,3dB(A) insonia, ~ . ~
LT = 85dB(A) alteracdes N[ 4|10|2|6|1|3|0)4 Né&o necessita agéo
auditivas
Irritagdo,
Ruido - 78,7dB(A) insbnia, ~ . ~
LT = 85dB(A) alteracdes N|4]0|2|6|1(3]0]4 N&o necessita agao
auditivas
Queda(Subir e descer escada e Fratura, Nlalal1lslalal2]s Implantar corriméo na escada e guardacorpo na
Embalar os biscoitos | abastecer os biscoitos no silo) contusdo plataforma
com auxilio de uma | Contato com a parte elétrica
maguina embaladeira energlzada(flaga_o EXp osta, Medir a resisténcia do aterramento; criar
tomada) na realizagdo de -
. - Choque procedimento e tornar conhecedor de todos, para
limpeza ou fuga de energia na (o N4 |21 |7 |4]|3]|2]|9 . -
elétrico quando for realizar qualquer ajuste, reparo,

carcaga da maquina
(deficiéncia do sistema de
aterramento)

limpeza na maquina, sempre desliga-la
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Quadro 22 (continuacao) - Identificacdo de perigos e avaliacio de riscos por atividade na empresa B.

N/

C

Atividade Perigo Dano E F Al R SI1|E|M|R|S2| P | Cat Risco Plano de A¢éo
Embalar os biscoitos | Iluminancia — 410 lux (Janelas Fadida. dor de
com auxilio de uma e porta de entrada aberta.) c%b’e a N[ 4|0|2|6|1|3|0]4 N&o necessita agéo
maquina embaladeira Limite = 200 lux ¢
Contato com a brasa/fogo Queimadura 4 1 0 5 1 3 0 4 N&o necessita agéo
L . Ferimento nos 2
Projecdo de madeira nos olhos olhos 4 13|11(8|1|3|0]|4/(32| Toleravel usar 6culos a0 manipular as madeiras
Exigéncia de postura
|nadeq~uada(curvar coluna, Dores na Nlalsl1l8l213!0l5 /a0l Toleravel Treinamento de como manter a coluna ereta em
torcdo do tronco) para coluna pega baixa
abastecer a fornalha
Incéndio Queimadura 4 3|07 |3|0|1]|4/|[28| Toleravel Lm;:_llz_ﬂ(rjltar uma brigada de incéndio; instalar rede
Abastecer a fornalha YT o STcadaConaT e Hidrante;
(escorpido, aranha) nacgdo) 413181 2]3 0 5 Ao pegar a lenha usar luvas de raspar
Irritacéo . . .
. LR Reduzir o ruido na fonte, enquanto a medida na
Rmdo_— 85,6dB(A) |nson|~a ! N|[4|3]|]2]|9|3|3|1]7 fonte estiver sendo instalada, adotatr o uso de
LT =85dB(A) alteracdes - .-
g protetor auricular que atenue no méaximo 15dB(A)
auditivas
Contf:)t(())n(i?argurggdelra Corte N|4|[3[]0|7|1]|3]|0]|4|28]| Toleravel | Ao pegar a madeira usar luvas de raspar
1Calor - IBUTG = 34,5. Desidratacéo, . | Estudar a possibilidade do abastecimento ser
LT(IBUTGMéX) = 25°C fadiga | N |4 [3]3]10]3 ]3| 2|5 |80 Substancial | e anizado
Queda(subir e descer do Fratura, .
caminh&o) contusdo N [4]3 |07 23|05 N Treinamento
Carregar e ” 4B(A) Irritacdo,
descarregar Ruido - 77,6 B(A INsonia, ~ - ~
caminto LT = 85dB(A) alteracdes N|4]0|2|6|12(3]0]4 N&o necessita agédo
auditivas
. Postura inadequada ao sentar Dor musculare N|4 |2 |17 |1]|3]|0]|4/|28]| Toleravel | Treinamento
Atividades na coluna
administrativas lluminancia — 360 lux Fad::%%,ec(i;gr de N[ 4|0|2|6|1|3|0]4 N&o necessita acdo

1 — Considerando um regime de trabalho continuo durante os 60min mais criticos da jornada e uma atividade pesada, aplicando o0 Quadro N°1 do anexo 3 da NR 15, o IBUTGmAx é até 25°C




